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งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาวะที่เหมาะสมในสกัดเสนใยจากลําตนขาแดงดวย

สารละลายโซเดียมคารบอเนตเพ่ือพัฒนาผลิตภัณฑสิ่งทอ ศึกษาสมบัติและองคประกอบของเสนใยที่

สกัดได รวมทั้งศึกษาสมบัติของเสนดายและผาทอท่ีผลิตจากเสนใยขา ผลการทดลองพบวาการใช

สารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่ความเขมขนรอยละ 15 โดยน้ําหนักตอปริมาตร ใหความรอนที่

อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส เวลาในการสกัด 90 นาที มีประสิทธิภาพในการสกัดเสนใยจากตนขามาก

ที่สุด โดยมีปรมิาณผลผลิตเสนใยรอยละ 73.89 เซลลูโลส รอยละ 71.11 ± 0.18 เฮมิเซลลูโลสรอยละ 

16.18 ± 0.22 ลิกนินรอยละ 12.41 ± 0.25 การปนดายโดยใชเสนใยขากับเสนใยฝายในอัตราสวน 

10 ตอ 90 ไดเสนดายที่มีขนาด 3.16 ± 1.32 Ne ซึ่งสามารถนําเสนดายนี้ไปใชเปนเสนดายพุงสําหรับ

การทอผาดวยมือเพ่ือพัฒนาเปนผลิตภัณฑกระเปาซึ่งผาท่ีทอไดมีน้ําหนักเฉลี่ย 327.69 ± 11.54 กรัม

ตอตารางเมตร ผาทอจากผลการประเมินแบบความพึงพอใจในตนแบบผลิตภัณฑจากผูตอบ

แบบสอบถามที่อาศัยอยูในบริเวณจังหวัดกรุงเทพมหานคร จํานวน 100 คน มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจ

ตอผลิตภัณฑกระเปาผาใยขาทอมือในระดับมาก โดยมีความพึงพอใจเฉลี่ยในภาพรวมเทากับ 4.30 ± 

0.11 และรูปทรงของผลิตภัณฑเปนปจจัยที่สงผลตอการตัดสินใจเลือกซื้อผลิตภัณฑกระเปาจาก    

เสนใยขา 
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Abstract 
 

The study aimed to determine the optimal conditions for extracting fibers from 

red galangal stems using a sodium bicarbonate solution for textile product design. The 

composition and properties of the extracted fibers were studied, as well as the 

properties of the yarns and fabrics produced from galangal fibers. The results showed 

that the optimal conditions for extracting galangal fibers were a 15% sodium 

bicarbonate solution for 90 min, yielding of 73.89% fibers containing 71.11 ± 0.18% 

cellulose, 16.18 ± 0.22% hemicellulose, and 12.41 ± 0.25% lignin. Galangal fibers were 

mixed with cotton fibers at a ratio of 10:90 to achieve a yarn size of 3.16 ± 1.32 Ne. 

These yarns were used as weft yarns in hand-weaving fabric for bag production, with a 

fabric weight of 327.69 ± 11.54 g/m². A satisfaction survey of 100 respondents living in 

Bangkok indicated a high level of satisfaction with the handmade galangal fiber bags, 

with an overall average satisfaction score of 4.30 ± 0.11. The shape of the product is a 

factor that influences the decision to purchase galangal fibers bags. 

 

Keywords: Galangal Fiber, Product Design, Textile 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

1.1 ความสําคัญและท่ีมาของปญหา 

 เนื่องจากปญหาดานสิ่งแวดลอมสงผลกระทบตอสภาวะอากาศในหลายประเทศ รวมทั้ง

ประเทศไทยที่มีอากาศรอนจัดและชวงอากาศรอนมีระยะเวลานานขึ้นทุกป การพัฒนาผลิตภัณฑและ

กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งทอใหเปนนวัตกรรมสิ่งทอสีเขียวจึงเปนแนวทางหนึ่งในการลด

ผลกระทบตอสิ่งแวดลอม ซึ่งการสกัดเสนใยธรรมชาติจากวัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตรภายในประเทศ 

เปนรูปแบบหนึ่งของนวัตกรรมสีเขียวท่ีเปนการชวยกําจัดของเสียที่เกิดจากกระบวนการทางเกษตร 

และเพ่ิมมูลคาวัสดุเหลือใชทางการเกษตรจนกลายเปนสิ่งทอที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอม (สถาบันพัฒนา

อุตสาหกรรมสิ่งทอ, ม.ป.ป.)  

 ขา เปนพืชสมุนไพรไทยอันดับตน ๆ ที่นํามาใชเปนสวนประกอบในน้ําพริก เคร่ืองแกง และ    

ตมยํา ชวยปรุงใหอาหารไทยมีเอกลักษณโดดเดนเฉพาะตัว แตจากการใชประโยชนเฉพาะสวนเหงา

ของขา ทําใหลําตนบนดินของขาไมไดใชประโยชนและเปนขยะหลังการเก็บเกี่ยว อยางไรก็ตาม ลําตน

ของขามีลักษณะแข็งจึงยอยสลายยากและอาจจะทําใหเกิดปญหาตามมาได เชน เกิดการเนาเหม็น

หรือเปนแหลงกอใหเกิดสิ่งสกปรก นอกจากน้ี บางแหงยังมีการนําลําตนของขาที่ตัดทิ้งแลวนั้นไป

ทําลายโดยการเผา แตการเผาเศษวัสดุหรือพืชผลทางการเกษตรเปนแหลงกําเนิดมลพิษทางอากาศ 

กอใหเกิดความเดือดรอนและสงผลกระทบตอระบบทางเดินหายใจ ตัวอยางมลพิษทางอากาศ เชน 

ฝุนละออง (การเผาเศษพืช 1 ตัน จะทําให เกิดฝุนละอองประมาณ 2-14 กิ โลกรัม) ก าซ

คารบอนไดออกไซด กาซคารบอนมอนอกไซด กาซซัลเฟอรไดออกไซด และกาซพิษอื่น ๆ อีกหลาย

ชนิด สงผลกระทบตอสุขภาพของประชาชนจากฝุนควันที่เกิดจากการเผา (กรมควบคุมมลพิษ, 2556)  

 ดวยประเด็นปญหาดานการเผาทําลายลําตนขา การวิจัยในครั้งนี้จึงมุงเนนศึกษาการผลิตเสนใย

ธรรมชาติจากลําตนขาแดง เพราะขาแดงเปนพืชเศรษฐกิจของไทยท่ีสามารถปลูกไดทุกภูมิภาค การ

นําลําตนของขาแดงมาสกัดเปนเสนใยเปนการนําปญหามาใชสรางสรรคแนวทางวิธีกําจัดวัสดุเหลือใช

ทางการเกษตรท่ีสรางมลพิษแกส่ิงแวดลอมที่กลาวมาขางตน จากการศึกษางานวิจัยเรื่อง พัฒนา

เสนดายจากกาบไผและการประยุกตใชงานสําหรับผลิตภัณฑสิ่งทอ ไดมีการสกัดเสนใยไผตง โดยใช

โซเดียมไฮดรอกไซด (ทัศนีย จันทรแสง, 2562) ซึ่งสาสนจากอธิบดีกรมโรงงานอุตสาหกรรม เร่ือง

หลักการและมาตรการความปลอดภัยโซเดียมไฮดรอกไซด ไดกลาววา สารน้ีมีสมบัติเปนอันตราย กัด

กรอน และเปนพิษ (ทองชัย ชวลิตพิเชฐ, 2562)  และสงผลกระทบตอสิ่งแวดลอม งานวิจัยนี้จึง
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เลือกใชโซเดียมไบคารบอเนตในการสกัดเสนใยขา ซึ่งสงผลกระทบนอยกวาการใชโซเดียมไฮดรอกไซด 

เนื่องจากเปนสารที่มีความเปนดางนอยกวาโซเดียมไฮดรอกไซด และเปนแนวทางเลือกสําหรับผูที่

สนใจผลิตภัณฑที่เปนมิตรตอสิ่งแวดลอม จากนั้น ศึกษาสมบัติของเสนใยขาที่สกัดได ปนเสนดายจาก

ฝายผสมเสนใยขาดวยการปนเสนดายดวยมือ เพ่ือไปประยุกตและพัฒนาเปนผลิตภัณฑสิ่งทอที่ไดจาก

เสนใยขาตอไป 

 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1.2.1 เพ่ือศึกษาสภาวะที่เหมาะสมในการสกัดเสนใยจากลําตนขาแดง 

1.2.2 เพื่อศึกษาสมบัติของเสนใย เสนดาย และผาทอจากเสนใยขา 

1.2.3 เพื่อออกแบบและผลิตตนแบบผลิตภัณฑกระเปาจากผาทอเสนใยขา 

1.2.4 เพ่ือศึกษาความพึงพอใจตอผลิตภัณฑสิ่งทอจากเสนใยขา  

 

1.3 ขอบเขตของโครงการวิจัย 

1.3.1 วัตถุดิบที่ใช ไดแก ลําตนขาพันธุขาแดง อายุ 8 – 12 เดือน  

1.3.2 สารเคมีท่ีใชในการสกัดเสนใย ไดแก โซเดียมไบคารบอเนต 

1..3.3 เวลาที่เหมาะสมในการสกัดเสนใยของลําตนขาแดง 

ตัวแปรตน เวลาในการสกัดเสนใย (30, 60, 90 และ 120 นาที)  

ตัวแปรตาม ลักษณะของเสนใยขาของลําตนขาแดงในสวนของลําตนกลางที่สกัดได 

ตัวแปรควบคมุ สกัดโดยใชสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตเขมขนรอยละ 15 ท่ี

อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส  

1.3.4 ปริมาณเสนใยของลําตนขาแดงในแตละสวนที่เหมาะสมในการนํามาสกัดเปนเสนใย 

ตัวแปรตน ลําตนขาแดงในแตละสวน (ยอดลําตน ลําตนบน ลําตนกลาง ลําตน

ลาง และโคนลําตน) 

ตัวแปรตาม ปริมาณเสนใยขาท่ีสกัดได ขนาดของเสนใย 

ตัวแปรควบคมุ สกัดโดยใชสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตเขมขนรอยละ 15 ท่ี

อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส เปนเวลา 90 นาที 

1.3.5 ความเขมขนของสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่เหมาะสมในการสกัดเสนใยจาก    

ลําตนขาแดง 

ตัวแปรตน ความเขมขนของสารละลายโซเดียมไบคารบอเนต (รอยละ 5, 10, 

15 และ 20) 
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ตัวแปรตาม ปริมาณเสนใยขาท่ีสกัดได ปริมาณเซลลโูลส เฮมิเซลลูโลส 

ตัวแปรควบคมุ สกัดโดยใชอุณหภูมิท่ี 95 องศาเซลเซียส เปนเวลา 90 นาที 

1.3.6 สมบัตขิองเสนใยขา 

- ปริมาณความชื้น วิเคราะหดวยเคร่ือง Moisture analyzer รุน MX-50 ย่ีหอ AND 

- รอยละผลผลิตท้ังหมด วิเคราะห เครื่องชั่งน้ําหนักที่มีความละเอียดทศนิยม 4 

ตําแหนง ยี่หอ Mettler Toledo รุน XS204  

- ปริมาณเย่ือใยที่ไมละลายในสารที่เปนกรด วิธีการวิเคราะห Georing and Van 

Soest (1970) , Van Soest (1991) and AOAC  (2000) 

- ปริมาณเซลลูโลสและลิกนิน วิธีการวิเคราะห Georing and Van Soest (1970)     

Van Soest (1991) and AOAC (2000) 

- ภาพตัดตามยาวและภาพตัดขวาง วิเคราะหดวยกลองจุลทรรศนอิเล็กตรอนแบบสอง

กราด (Scanning Electron Microscope – SEM) ยี่หอ JEOL รุน JSM-IT300 

 1.3.7 สมบัติของเสนดายขา 

- ภาพตัดตามยาวและภาพตัดขวาง วิเคราะหดวยกลองจุลทรรศนอิเล็กตรอนแบบสอง

กราด (Scanning Electron Microscope – SEM) ยี่หอ JEOL รุน JSM-IT300 

- ขนาดของเสนดาย ทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D 1059 : 2017 

- ความแข็งแรงตอแรงดึง ทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D 2256-97 

 1.3.8 สมบัติผาทอจากเสนดายขา 

-  ความแข็งแรงตอแรงดึง ทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D 5035 

- นํ้าหนักของผา ทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D 3776 

- รอยละการยืดหดตัวหลังการซัก ทดสอบตามมาตรฐาน AATCC 135 

1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

เพื่อเปนแนวทางใหวิสาหกิจชุมชน หรือเกษตรกรผูปลูกขาแดงที่มีความสนใจในการพัฒนา

ผลิตภัณฑสิ่งทอจากลําตนขาแดง 

1.5 นิยามศัพทเฉพาะ 

 ขาแดง หมายถึง สายพันธุของขาพ้ืนบาน ปลูกงาย แตกหนอดี ใหผลผลิตตลอดทั้งป อายุ

ผลผลิต 8-12 เดือน สามารถตัดจําหนายได มีลักษณะสีสวย เนื้อแนนแหงสนิท ไมมีเสี้ยน เหมาะ

สําหรับนําไปบดทําขาผง  
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 ลําตนขา หมายถึง ลําตนเทียมเหนือดินมีความสูงประมาณ 1-2 เมตร เปนสวนของกาบใบซอน

กัน แตกออกจากเหงาใตดินมีสีเขียวเขมเปนมัน 

 ความพึงพอใจ หมายถึง ผลของการประเมินรูปแบบผลิตภัณฑจากเสนใยขา 
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บทที่ 2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

 การวิจัยเร่ือง การพัฒนาเสนใยขาเพ่ืองานออกแบบผลิตภัณฑสิ่งทอ ผูวิจัยไดศึกษาเอกสารและ

งานวิจัยที่เก่ียวของตาง ๆ ดังนี้ 

2.1 ขอมูลเก่ียวกับขา 

2.2 การแยกเสนใยธรรมชาติ 

2.3 เสนใย 

2.4 กระบวนการผลิตเสนดาย 

2.5 กระบวนการทอผา 

2.6 ความสําคัญของการออกแบบ 

2.7 งานวิจัยที่เก่ียวของ 

2.1 ขอมูลเก่ียวกับขา 

 ขา เปนเครื่องเทศที่คนไทยใชในการบริโภคอยางแพรหลาย ไมวาจะนํามาประกอบเปนอาหาร

และสวนผสมของเครื่องปรุง เนื่องจากขามีสารประกอบสําคัญหลายชนิดที่ชวยในการบํารุงรางกาย 

รักษาโรค และสารตานอนุมูลอิสระ (กาญจนา จันทรสิงห, 2563) 

 2.1.1  ลักษณะทางพฤกษศาสตร 

ขาเปนไมลมลุกท่ีมีอายุไดหลายป สูงประมาณ 1.5 – 2 เมตร มีลําตนใตดินเรียกวา

เหงา และลําตนเทยีมเหนือดินคือสวนของกาบใบที่หุมซอนทับกัน  

 1) เหงาและลําตนใตดิน เหงา (rhizome) คือ สวนท่ีเปนลําตนฝงอยูใตดินมีการ

เจรญิเตบิโตแตกแขนงออกเปนแงงแผไปกับพื้นดิน ขนาดของแงงมีความไมเทากัน (รูปที่ 2.1) 
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รูปที่ 2.1 เหงาขาตาแดง 

ที่มา: Puechkaset (2558) 

 

 2) ลําตนเหนือดิน เปนกาบใบที่ซอนกันแนนเปนลําตนเทียม (รูปที่ 2.2) มีความสูง

ประมาณ 1-2 เมตร ใบมีลักษณะ รูปไข ปลายแหลม สีเขียวเขม เปนมันและออกสลับขาง (รูปที่ 2.3) 

 

รูปที่ 2.2 ลําตนขา 

ที่มา: KUIHerb (2550) 
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รูปที่ 2.3 ใบ และกาบใบขา 

ที่มา: Puechkaset (2558) 

 

 3) ดอกขา มีลักษณะเปนชอดอก ยาวตรง จํานวนดอกประมาณ 10-30 ดอก ดอกมี   

สีขาว ขาวนวล หรือขาวอมชมพู เม่ือมีการผลัดชอดอกใหมขึ้นมาจะมีกาบ (spathe) สีเขียวออนหุม

เปลือก (รูปที ่2.4) และเม่ือดอกผลิบานกาบน้ีจะหลุดไป 

 

รูปท่ี 2.4  ดอกขา 

ที่มา: Puechkaset (2558) 

 4) ผลขา มีลักษณะรูปรางกลมรี เปลือกแข็ง ผลออนมีสีเขียว (รูปที่ 2.5) ผลแกมี      

สีแดงสม ภายในผลมีเมล็ดสีดํา 1 ดอกจะติดเพียง 1 ผล 
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รูปที่ 2.5  ผลขา 

ที่มา: Puechkaset (2558) 

 

 2.1.2  ขาแดง 

 สายพันธุขาที่เกษตรกรไทยนิยมปลูกมากที่สุดคือ ขาแดง (ในบางพ้ืนที่ เรียกวา        

ขาหยวก หรือขาใหญ) สายพันธุขาที่พบมากในประเทศไทยแบงออกเปน 4 ชนิด คือ (Puechkaset, 

2558) 

 1) ขาลิง ขาที่มีเหงาขนาดเล็ก และมีกลิ่นฉุน 

 2) ขาเหลือง จัดเปนขาขนาดใหญ ลักษณะเนื้อสีเหลือง กลิ่นไมฉุน บางพ้ืนที่นิยม

นํามาใสในตมขาไก 

 3) ขาหลวง หรือขาใหญ จัดเปนขาที่ มีขนาดใหญ สีขาวอวบ เนื้อสีขาว และมี       

กลิ่นออน 

 4) ขาแดง หรือขาตาแดง เปนสายพันธุขาที่เกษตรกรไทยนิยมปลูกมากที่สุด  

 ขาแดง ชื่อวิทยาศาสตร Alpinia officinarum Hance จัดอยูในวงศขิง มีลักษณะ     

สีสวย เน้ือแนน แหง ไมมีเสี้ยน เหมาะสําหรับนําไปบดเปนขาผงเพ่ือจําหนายไปยังตลาดตางประเทศ 

ขาแดงปลูกจํานวน 1 ครั้ง สามารถเก็บผลผลิตอยางตอเนื่อง 10 ป เปนขาพ้ืนบานที่ปลูกงาย       แตก

หนอดี ใหผลผลิตตลอดทั้งป และมีราคาผลผลิตสูง 

 ลักษณะของขาแดง 

1) ตนขาแดง เปนไมลมลุกที่มลีําตนใตดินประเภทไรโซม เจริญเติบโตแตกเปนกอแบบ

ขยายเหงา เหงามีลักษณะคอนขางกลม จะมีลักษณะใกลเคียงขาใหญ ขนาดของขาแดง ตนเล็กและ

สั้นกวาขาหลวงเล็กนอย และขนาดโตกวาขาลิงเล็กนอย  
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2) ใบขาแดง ใบมีลักษณะเหมือนขาใหญ มีลักษณะของใบเปนรูปไข ยาว เหมือน   

ใบพาย ออกสลับกันรอบ ๆ ลําตน 

3) ดอกขาแดง มีลักษณะออกดอกเปนชอตรงปลายยอด ชอดอกสีขาว แตมดวย      

สีแดงเล็กนอย 

4) หนอขาแดง มีลักษณะหนอสีแดงจัด ซึ่งเรียกวา ตาแดง มีกลิ่นและรสหอมฉุน

มากกวาขาใหญ (กาญจนา จันทรสิงห, 2563) 
 

 การปลูกขาตาแดงและการเก็บเกี่ยว 

 การปลูกขาแดง สภาพดินที่เหมาะสมคือ ดินรวนปนทรายและไมมีน้ําทวมขัง ไมควร

ปลูกขาในสภาพพื้นที่ดินเหนียว เริ่มตนจากการเตรียมดิน คือ ไถดะ ไถแปร และไถพรวน ชักรอง

เหมือนกับการปลูกออย ระยะปลูกคือ ชวงระหวางกอและระหวางแถว 80x80 เซนติเมตร พ้ืนที่ 1 ไร 

ปลูกไดประมาณ 2,500 หลุม 

 การเตรียมตนพันธุขาแดง สามารถใชไดท้ังเหงาออนและเหงาแก สําหรับการปลูกขา

ดวยเหงาออนจะพบการแตกเหงาเร็ว ขอเสียคือ ตนพันธุมีราคาสูง สําหรับการปลูกเหงาแกทําพันธุ 

ตนจะเติบโตชากวาเหงาออน ขอดีของเหงาแกคือ ราคาตนพันธุจะถูกกวาเหงาออนหนึ่งเทา เหงาขาที่

นํามาปลูกจะใชที่ขุดมาจากแปลง สลัดดินออก และนําไปปลูกลงแปลงไดทันที 

 การปลูกขาใหขุดหลุมลึกประมาณ 30 เซนติเมตร รองกนหลุมดวยปุยอินทรียพวก     

มูลสัตวตาง ๆ วางเหงาขาลงหลุมแลวกลบดินใหเรียบรอย รดน้ําใหชุม การปลูกขาแดงจะมีการใหน้ํา

แบบวิธีปลอยเขารองเหมือนกับการปลูกออยหรือขาวโพด การใหน้ําจะเนนในชวงแลง ใหน้ํา 5–7 วัน   

อยาใหหนาดินแหง ในชวงฤดูฝนไมตองใหน้ํา การปลูกขาแดง 1 หลุม จะใชเหงาขาประมาณ 0.5–1 

กิโลกรัม เมื่อขุดเหงาของขาแดงในชวงอายุ 8 เดือน ถึง 1 ป ขาที่ขุดไดจะเปนขาออน ขนาดกอเล็ก 

นํ้าหนักเฉลี่ย 3-5 กิโลกรมั และเม่ือตนขาอายุ 1 ป ถึง 1 ปคร่ึงจะเปนขาแก (รูปที่ 2.6) 

 พื้นท่ีที่ปลูกขาในเชิงพาณิชย ไดแก จังหวัดฉะเชิงเทรา อางทอง เพชรบุรี ราชบุรี 

อุบลราชธานี และนครสวรรค 
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ตนขาแดงออน ตนขาแดงแก 

รูปที่ 2.6 ลักษณะตนขาแดง 

ท่ีมา: ทะนุพงศ กุสุมา ณ อยุธยา (2564) 

 

 ประโยชนของขา 

 คนไทยนิยมนําเหงาขามาผลิตเปนตํารับยาแผนโบราณและใชในการรักษาโรคมาตั้งแต

สมัยโบราณ โดยเหงาสดออนและแก ใชปรุงอาหารเพ่ือดับกลิ่นคาว เปนสวนผสมในเครื่องแกง     

เหงาและหนอออนนํามาลอกตมเปนผักสมุนไพร ขาแกเปนสวนผสมในยาแผนโบราณ สามารถนํามา

สกัดเปนน้ํามันหอมระเหยใชในผลิตภัณฑน้ํามันนวด และมีสรรพคุณ ดังนี้ (Puechkaset, 2558) 

1) ตานเชื้อราที่เปนสาเหตุของโรคผิวหนังหลายชนิด เชน กลาก เกลื้อน 

2) ตานเชื้อแบคทีเรียที่เปนสาเหตุของอาหารเปนพิษ  

3) น้ํามันหอมระเหยที่มีคุณสมบัติชวยขับลม แกทองอืดเฟอ และลดอาการจุกเสียด 

4) น้ํามันหอมระเหยที่มีฤทธ์ิกระตุนการทํางานของระบบทางเดินอาหาร ชวยกระตุน

การขับถาย 

5) น้ํามันหอมระเหยในราก และเหงาขามีฤทธ์ิยับยั้งการเกิดเซลลมะเร็ง 

6) สารประกอบฟนอล ACA เปนสารใหรสเผ็ดรอนที่พบในเหงาขา มีคุณสมบัติยับยั้ง

การเกิดเน้ืองอกและเซลลมะเร็งได 

7) สารประกอบฟนอลในเหงาขาชวยยับยั้งการเกิดแผลในกระเพาะอาหาร ตานเชื้อ

วัณโรค ตานภูมิแพ และตานอนุมูลอิสระ 

8) สารประกอบฟนอลชวยยับย้ังการเพ่ิมจํานวนเชื้อไวรัสที่เปนสาเหตุของโรคเอดส 

เชน ยับย้ังเอนไซมโปรทิเอส (protease) จากเชื้อไวรัส เฮสไอวี-1 (HIV-1) และ ฮิวแมนไซโตเมกาโล

ไวรัส (human cytomegalovirus; HCMV)  
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2.2 การแยกเสนใยธรรมชาติ 

 การวิจัยครั้งนี้สิ่งสําคัญในการแยกเสนใยจากขาเพ่ือนําเสนใยไปใชประโยชนคือ การใชสวน   

ลําตนขาที่ไมใชประโยชน นํามาแยกเสนใยที่มีความเหมาะสมกับการแปรรูปเพ่ือทําผลิตภัณฑ ซึ่ง

กระบวนการแยกเสนใยเปนขั้นตอนท่ีสําคัญของการผลิตเสนใย มีวิธีดังตอไปนี้ 

 2.2.1 การแยกเสนใยโดยวิธีแบบหัตถกรรม 

  การแยกเสนใยโดยวิธีแบบหัตถกรรมเปนวิธีการแยกเสนใยดวยมือ (scraping) โดยใช

การขูดเพื่อแยกเสนใยออกจากกัน (รปูท่ี 2.7) เปนวิธีการขูดเสนใยแยกออกจากเปลือกใบสับปะรด ซึ่ง

วิธีการแยกเสนใยโดยวิธีแบบหัตถกรรมนี้มีหลักฐานมาตั้งแตศตวรรษที่ 13 เชนในประเทศญี่ปุน มี

วิธีการผลิตเสนใยกลวย โดยจะเก็บเก่ียวเฉพาะยอดของตนกลวยและใบกลวยมาแยกดวยมือ ขั้นตอน

เริ่มจากการลอกเปลือกชั้นนอกออกเปนแผนบาง ๆ กอนจะแยกเสนใย ท้ังนี้เสนใยท่ีไดจะมีความออน

นุมมากนอยเพียงใดขึ้นอยูกับความแกออนของวัตถุดิบ จากนั้นนําเปลือกที่ลอก ขูดเอาเสนใยกลวย

ออกมา (รูปที่ 2.8) (สมาคมอุตสาหกรรมฟอกยอมพิมพและตกแตงสิ่งทอไทย, 2560) 

 

      

รูปท่ี 2.7 การขูดเสนใยสับปะรดเพ่ือแยกเสนใยออกจากเปลือก 

ที่มา: Saenkhati, A. (2019) 
 

  

รูปที่ 2.8 การผลิตเสนใยกลวยดวยวิธีแบบหัตถกรรม 

ที่มา: Steele, S. (2019) 
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 2.2.2 การแยกเสนใยโดยวิธีทางเชิงกล  

  การแยกเสนใยโดยวิธีทางเชิงกลเปนวิธีการแยกเสนใยโดยใชเคร่ืองมือและ/หรือ

เคร่ืองจักรชวย (mechanical extraction)  ไดแก 

1) การระเบิดดวยไอน้ํา (steam explosion) (รูปที่ 2.9) เปนวิธีที่ไดรับความนิยมใน

การปรับสภาพวัตถุดิบประเภทลิกโนเซลลูโลส (McMillan, J. D., 1994) โดยใชไอน้ําอ่ิมตัวที่ความดัน

สงู และทําการลดความดันอยางรวดเร็ว เพื่อทําใหเกดิการแยกเซลลูโลส เฮมเิซลลูโลส และลิกนินออก

จากกัน 

  

รูปท่ี 2.9 การแยกเสนใยโดยการระเบดิดวยไอนํ้า 

ที่มา: วิขัณฑ อรรณพานุรักษ และคณะ (2548) 
 

 2) การบด (crushing) เปนวิธีการตัดวัตถุดิบใหส้ันตามท่ีตองการ นําไปบด สวนท่ี

ไมใชเสนใยจะถูกบดละเอียด จากนั้นรอนเพ่ือแยกเสนใย (ทวีชัย อมรศักด์ิชัย และคณะ, 2557) 

ลกัษณะเสนใยท่ีไดสวนใหญเปนเสนใยส้ัน ดังแสดงในรูปที่ 2.10 
 

 

รูปท่ี 2.10 ลกัษณะเสนใยจากการผลิตเสนใยโดยใชเคร่ืองบด 

ที่มา: rinnovalacasa (n.d.) 
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 3)  การขูดหรือการรีด (extraction) ใชหลักการหมุนขูดแยกระหวางเสนใยและเปลือก

ออกจากกันจะเปนการสางเสนใยไปในตัว (รปูที่ 2.11) วิธีนี้ไดเสนใยยาวตามตองการ เนื่องจากเคร่ือง

ขูดสามารถตัดใบหรือลําตนไดยาวกวาเครื่องมือและ/หรือเคร่ืองจักรชนิดอ่ืน 

 

  

รูปท่ี 2.11 การแยกเสนใยดวยเคร่ืองขูดหรือเครื่องรีด 

ท่ีมา: สมัครดวนดอทคอม (2562) 

 

 4)  การอัด (roller card) เปนการทําใหเสนใยแยกกระจายตัวออกจากกัน โดยจะมี

ขบวนการอบไอน้ําแรงดันสูงควบคูไปดวย และภายในเคร่ืองอัดจะมีลูกกลิ้งหลายลูกเพื่อแยกเสนใย

ออกจากกัน สวนใหญใชกับเสนใยสั้น เชน ฝาย (รูปที่ 2.12) 

 

รูปท่ี 2.12  การแยกเสนใยดวยการอัด 

ท่ีมา: Brown & Company (n.d.) 
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 2.2.3 การแยกเสนใยโดยวิธีทางเคมี  

 หลักการแยกเสนใยดวยกระบวนการทางเคมีเปนวิธีที่นําวัตถุดิบมาตมกับสารเคมีความ

เขมขนสูง (รูปที่ 2.13) เพ่ือละลายสารเย่ือที่เปนตัวยึดเสนใยใหหลุดออก เย่ือท่ีไดจากกระบวนการนี้มี

ปรมิาณเซลลูโลสสูง มีลิกนินและสารอินทรียอ่ืน ๆ ปนอยูนอยมาก และมีความเหนียว การแยกเสนใย

ดวยวิธีทางเคมีมีวิธีการที่หลากหลาย เชน กระบวนการแยกสารกัมหรือยางเหนียว (degumming) 

การแชหมักดางหรือกรด (alkali or acid retting) และ การแชหมักในสารเคมี (chemical retting) 

(สมาคมอุตสาหกรรมฟอกยอมพิมพและตกแตงสิ่งทอไทย, 2560) แตปริมาณเสนใยที่ไดจาก

กระบวนการนี้ต่ํา กระบวนการแยกเสนใยโดยวิธีทางเคมีแบงออกเปน 3 ลักษณะ ตามสารเคมีที่ใช 

ไดแก 

 1) กระบวนการโซดา (soda process) การแยกเสนใยดวยวิธีการนี้มีกระบวนการคลาย

กับการแยกเสนใยโดยการแชหมัก แตใชโซเดียมไฮดรอกไซดซึ่งเปนดางมาชวยยอยสลายเนื้อเยื่อแทน

แบคทีเรีย โดยการทําใหพืชที่ตองการแยกเสนใยเกิดการพองตัว และโซเดียมไฮดรอกไซดยอยสลาย

เนื้อเยื่อสวนท่ีหลุดออกมา โดยจะเหลือสวนที่เปนเสนใยที่ตองการ ขั้นตอนนี้ดีกวาการแชหมักเพราะ 

ไมสงกลิ่นเหม็น และใชเวลานอยกวา แตหากใชปริมาณความเขมขนของโซเดียมไฮดรอกไซดมาก

เกินไปอาจทําใหเสนใยเปอยและขาดงาย (ประสงค กรรโมปกรณ, 2561) 

 2) กระบวนการซัลเฟต (sulphate process) หรือกระบวนการคราฟต  (kraft 

process) สารเคมีที่ใชคือโซเดียมไฮดรอกไซด และโซเดียมซัลเฟต โดยใชโซเดียมซัลเฟตเติมทดแทน

สารที่ใชไปในระหวางกระบวนการผลิตเยื่อซัลเฟตชนิดไมฟอกสี (ประสงค กรรโมปกรณ, 2561) 

 3)  กระบวนการซัลไฟต (sulphite process) กระบวนการนี้เหมาะสําหรับผลิตเยื่อจาก

ไมเน้ือแข็ง และไมจําพวกหญา สารเคมีที่ใชคือ สารละลายซัลไฟดของแคลซียม แมกนีเซียม หรือ

แอมโมเนียม (ประสงค กรรโมปกรณ, 2561) 

  

รูปท่ี 2.13  การแยกเสนใยโดยวิธีทางเคมี 

ท่ีมา: ประสงค กรรโมปกรณ (2561) 
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 2.2.4 การแยกเสนใยโดยการแชหมัก  

 การแยกเสนใยโดยการแชหมักในน้ํา (water retting) และการยอยตามธรรมชาติใน

แปลง (field/dew retting) เปนการสลายเน้ือเยื่อใหเนาเปอย แลวจึงแยกสวนที่ไมตองการออกดวย

น้ําหรือสารละลายที่จะทําปฎิกิริยายอยสลายดวยเชื้อราและแบคทีเรีย โดยอาศัยความชื้นจาก

ธรรมชาติ (รูปที่ 2.14) (พรศิริ หลงหนองคูณ, 2560) 

  

รูปที่ 2.14 การแยกเสนใยโดยการแชหมัก 

ที่มา: สมาคมอุตสาหกรรมฟอกยอมพิมพและตกแตงสิ่งทอไทย (2560) 
 

 การใชจุลินทรียในการแยกเสนใยเปนการพัฒนามาจากกระบวนการแชหมักตาม

ธรรมชาติ ซึ่งเปนกระบวนการที่นํามาแชในน้ํา เพื่อใหแบคทีเรียไปยอยสลายเนื้อเย่ือและสารยึดติด

เสนใย เชน สารเพกติน (pectin) จากเนื้อเยื่อรอบกลุมเสนใย (fiber bundle) ออก ใหเสนใยแยก

ออกเปนเสนเดี่ยว แบคทีเรียที่นํามาใชในการแชหมักมี 2 ชนิด คือ แบคทีเรียท่ีมีอยูในอากาศตาม

ธรรมชาติหรือใชแบคทีเรียท่ีเพาะเลี้ยงบริสุทธ์ิการแชหมักนานเกินไปมีผลใหเสนใยเปอยขาดงาย 

(ประสงค กรรโมปกรณ, 2561) 

2.3 เสนใย 

 เสนใยเปนวัสดุท่ีเกิดจากทั้งธรรมชาติและมนุษยสรางขึ้น (ศรัณย จันทรแกว, 2562) นับเปน

วัสดุสิ่งทอที่เล็กที่สุดเทาที่สามารถมองเห็นไดดวยตาเปลา มนุษยรูจักนําเสนใยธรรมชาติมาใช

ประโยชนเปนเวลานานและไดมีการคิดคนเสนใยประดิษฐขึ้นเพ่ือทดแทนเสนใยธรรมชาติท่ีมีนอยลง

เรื่อย ๆ ดวยเหตุนี้ปจจุบันจึงมีการใชเสนใยประดิษฐเปนจํานวนมาก 

 2.3.1 ประเภทของเสนใย 

 เสนใยสามารถแยกประเภทไดหลายแบบขึ้นอยูลักษณะการแบงโดยแบงเสนใยตาม

แหลงกําเนิดสามารถแบงได 2 ประเภท (วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา, 2542) ดังนี้ 

 1) เสนใยธรรมชาติ (natural fiber) คือ เสนใยท่ีมีแหลงกําเนิดมาจากธรรมชาติ ไดแก 

พืช สัตว แรและยาง ในชวงท่ีมนุษยยังไมสามารถผลิตเสนใยประดิษฐไดน้ัน เสนใยจากพืชเปนเสนใย
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ธรรมชาติที่ถูกนํามาใชประโยชนมากที่สุด และในปจจุบันการผลิตเสนใยธรรมชาติก็ยังไดรับความนิยม 

เนื่องจากสมบัติเฉพาะตัวที่ใหความสบายในการสวมใสและยอมสีไดงาย    

ตารางที่ 2.1 เสนใยธรรมชาติ 

เสนใยจากพืช 

(cellulose fiber) 

เสนใยจากสัตว 

(protein fiber) 

แร ยาง 

จากเมล็ด 

ใยฝาย 

ใยนุน 

จากลําตน 

ปานลินิน (flax) 

ปานรามี (ramie) 

กัญชง (hemp)  

ปอกระเจา (jute) 

จากผล 

ใยมะพราว (coir) 

จากใบ 

ใยสับปะรด (pineapple) 

ขนสัตว (wool) 

ไหม (Silk) 

ผม (Hair) 

ใยหิน (asbestos) ยางธรรมชาติ  

(rubber) 

 

ที่มา: วีระศกัดิ์ อุดมกิจเดชา (2542) 

 

 2) เสนใยประดิษฐ (man-made fiber) เปนเสนใยที่เกิดจากการคิดคนและพัฒนา

จากมนุษยเพ่ือใชทดแทนเสนใยจากธรรมชาติ ผลิตขึ้นจากการนําพอลิเมอรธรรมชาติ เชน เซลลูโลส 

หรือสารเคมีโมเลกุลเล็กที่ไดมาจากน้ํามันปโตรเลียมมาทําปฎิกิริยาที่เหมาะสมจนไดเปนพอลิเมอร  

ตั้งตนเพ่ือนําไปฉีดเสนใย เสนใยประดิษฐแบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก เสนใยประดิษฐจากเซลลูโลส    

เสนใยประดิษฐจากสารเคมี และเสนใยประดิษฐจากแรและเหล็ก ซึ่งเสนใยประดิษฐชนิดแรกของโลก

ที่มนุษยสามารถผลิตไดคือ เสนใยเรยอน (วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา, 2542) 

 

 2.3.2 สมบัติของเสนใย  

 วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา (2542) อธิบายวา การเลือกเสนใยมาทําผลิตภัณฑสิ่งทอ ควร

คํานึงถึงสมบัติของเสนใย เพราะมีผลตอผาและผลิตภัณฑนั้น ๆ ปจจัยที่สําคัญตอสมบัติของเสนใย คอื 

โครงสรางภายนอกของเสนใย องคประกอบทางเคมีและโครงสรางภายในเสนใย 
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 ความยาวเสนใย (fiber length) ดวยอิทธิพลของธรรมชาติ สภาพดินฟา อากาศ น้ํา 

หรืออาหารในดิน ทําใหเสนใยธรรมชาติมีความยาวแตกตางกัน วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา, 2542 ได

อธิบายแยกกลุมตามความยาวไว 2 แบบ คือ ใยยาว (filament) และใยสั้น (staple) ซึ่งใยยาว

ประกอบดวยใยยาวเดี่ยว (monofilament) ใยยาวรวมจํากัดจํานวนเสนใย (multifilament) หรือ  

ใยยาวไมจํากัดจํานวนเสนใย (filament tow) เสนใยยาวจะมีผิวสัมผัสเรียบ และสามารถผลิตให

ผิวหนาเสนใยแตกตางกันได ใยธรรมชาติท้ังหมดเปนเสนใยสั้น ยกเวนใยไหม ความยาวของเสนใยมี 

ผลตอสมบัติ ผิวสัมผัสของเสนดาย  

 ความละเอียดเสนใย (fiber fineness) เปนปจจัยกําหนดการใชงานและผิวสัมผัสของ 

สิ่งทอ เชน เสนใยหยาบ ใหผิวสัมผัสท่ีกระดางหรือเสนใยละเอียด ใหผิวสัมผัสท่ีออนนุม ทิ้งตัวดี ซึ่ง

ความละเอียดของเสนใยพิจารณาไดจากภาคตัดขวางหรือความกวางของเสนใย แตไมนิยมเพราะ

ความกวางของเสนใยไมคอยคงที่ตลอดเสน สวนใหญใชอัตราสวนระหวางน้ําหนักตอความยาวของ

เสนใย โดยเปนการวัดขนาดของเบอรเสนดาย เชน หนวยเท็กซ (tex) เปนการวัดน้ําหนักท่ีเปนกรัม 

ตอความยาว 1,000 เมตร หรือหนวยดีเนียร (denier) เปนการวัดน้ําหนักที่เปนกรัม ตอความยาว 

9,000 เมตร 

 ความหยิกบนเสนใย (fiber crimp) เกิดจากการเรียงตัวในลักษณะหยิกงอตามโครงสราง

โมเลกุล และการดัดแปลงรูปรางของเสนใยในกระบวนการผลิต ชวยใหเสนใยเกาะกันแนนขึ้นเมื่อปน

เปนเสนดาย เพิ่มความสามารถในการคืนตัว ทนตอการขูดขีด ดูดซึมน้ําไดดีกอใหเกิดความสบายเมื่อ

สัมผัสผิว แตความมันวาวลดลง 

 ความแข็งแรงของเสนใย (fiber strength) เสนใยตองแข็งแรงเพียงพอที่จะนําไปปนเปน

เสนดายและทอเปนผืนโดยไมขาดจากกัน เสนใยธรรมชาติมักมีความแข็งแรงไมเทากัน แมเปนเสนใย

เดียวกัน ความแข็งแรงของเสนใย (ความเหนียว) คิดจากปริมาณแรงที่ดึงจนขาดตอความละเอียดของ

เสนใย หนวย g/denier หรือ g/tex เรียกวา ความทนแรงดึง ณ จุดขาด หรือ tenacity เสนใยส่ิงทอ

ตองมี tenacity ≥ 2.5 g/denier สมบัติของเสนใยที่ตองพิจารณารวมกับ tenacity คือ ระยะยืด ณ 

จุดขาด (elongation at break) คา elongation at break มีความสําคัญมากตอเสนใยที่ใชในการ

ผลิตเสื้อยืดบริเวณคอเสื้อ และการยืดของเสนใยขณะทอ 

 ความสามารถในการปนเปนเสนดาย (spinnability) เสนใยธรรมชาติบางชนิดเทาน้ันที่

เหมาะจะปนเปนเสนใย เสนใยที่สามารถนํามาปน เปนเสนดายไดตองมีสมบัติการยึดเกาะ 

(cohesiveness) ซึ่งเกิดจากความไมเรียบของเสนใย มีรอง มีเกล็ด บิดเปนเกลียว เชน ใยฝาย ใยไหม 

ใยขนสัตว ใยประดิษฐที่ทําใหผิวขรุขระหรือหยิกงอ 

 รูปทรงภาคตัดขวางของเสนใย (cross-section shape) (รูปที่ 2.15) เปนสิ่งที่สงผลตอ

ความมันวาว ความฟู ความละเอียดออน และผิวสัมผัสของส่ิงทอท่ีได  
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รูปที่ 2.15  รูปทรงภาคตัดขวางของเสนใย 

ที่มา: มหาวิทยาลัยแมโจ (2561) 

 ความสามารถในการดัดงอ (flexibility) เสนใยที่จะนําไปผลิตเปนส่ิงทอ ตองบิดตัวหรือ

โคงงอไดโดยไมหักหรือขาด เม่ือปลอยแรงบิดหรือโคงงอ สามารถกลับสูสภาพเดมิได สงผลโดยตรงตอ

ความทนทาน ความสวยงาม การทิ้งตัว พล้ิวไหว ของเส้ือผา บงบอกความเปนไปไดในการทําจีบถาวร 

พับ หรือจับจีบ เสนใยขนสัตวมีความสามารถในการดัดงอสูง จึงมีความทนทาน ทิ้งตัวดีทําจีบถาวรได 

 สภาพยืดหยุน (elasticity) คือ ความสามารถในการยืดตัวออกเมื่อถูกดึง และหดกลับ

เม่ือปลอยแรงดึง การคืนตัวจากแรงยืด (elastic recovery) คํานวณจากรอยละของความยาวของ   

เสนใยที่หดกลับเทียบกับความยาวที่ยืดออก เชน เสนใยสแปนเดกซ (spandex) เสนใยขนสัตวใยไหม 

มีสภาพยืดหยุนสูง เสนใยลนิิน ปอ ฝาย มีสภาพยืดหยุนตํ่า สภาพยืดหยุนมีผลตอการรักษารูปทรงของ

เส้ือผา สภาพยืดหยุนดีมีการคงตัวของเสนใย (dimension stability) สูง เส้ือผารักษารูปทรงไดดี     

ไมยืดหรือหด ไมยับงาย และทนตอการขัดถู 

 

2.4 กระบวนการผลิตเสนดาย 
 พรศิริ หลงหนองคูณ (2560) กลาวถึงการผลิตเสนดายไวดังนี้ เสนดาย (yarn) หมายถึง กลุม

ของเสนใยท่ีรวมกันหรือฟลาเมนตที่มารวมกันจนเปนความยาวตอเน่ือง มีคุณสมบตัิและคุณลักษณะที่

เหมาะสมจะนํามาใชในดานสิ่งทอกลาวคือ มีความเหนียว (strength) และความโคงตัวในตัวเองดี



19 

พอสมควร เสนดายมีหลายชนิด มีกระบวนการผลิตและการตกแตงที่แตกตางกัน การผลิตเสนดายมี

เทคนิคและข้ันตอนการผลิตไดหลายวิธี ซึ่งในแตละวิธีจะมีผลกระทบตอเสนดาย ทั้งเบอรเสนดาย 

เกลียวเสนดาย อัตราสวนการผสมและการพันกันของเสนใย เสนดายสําหรับที่จะนํามาผลิตเปนผา

หรอืสิ่งทอควรมีรปูแบบใดรูปแบบหนึ่งดังตอไปน้ี 

1) เสนใยสั้นมาเขาเกลียวรวมกันและตอจนเปนเสนยาว 

2) เสนใยยาวที่มารวมกันโดยไมไดเขาเกลียว 

3) เสนใยยาวที่นํามารวมตัวกันแลวเขาเกลียวหลวมหรือเกลียวแนน 

4) เสนใยยาวเดี่ยว 

5) ร้ิวของวัสดุที่ตัดเปนเสนยาว หรือแผนยาว เชน ดายโลหะ 

  การผลิตเสนดายจากเสนใยธรรมชาติ เสนใยธรรมชาติสวนมากเปนเสนใยสั้น การปนดายมี 2 

ลักษณะ คอื การปนดายดวยมือ และการปนดายแบบอุตสาหกรรม 
 

 2.4.1 การปนดายดวยมือ 

  การปนดายดวยมือมีมาตั้งแตกอนประวัติศาสตร โดยมีการคนพบผาท่ีพันหุมมัมมี่มาจาก

ผาทอลินินคุณภาพดีของชาวอียิปตโบราณ อุปกรณสําหรับปนดายดวยมือคือ ไนปนดาย การปนดาย

ดวยมือสวนมากจะใชเสนใยธรรมชาติ เชน ฝายและลินิน ในปจจุบัน ประเทศไทยมีการปนดายฝาย

และทอผาดวยมือเปนระดับอุตสาหกรรมในครัวเรือน 

  กฤตพร ชูเสง (2546) กลาวถึง วิธีการปนเสนดายดวยมือ คือ การทําปุยฝายใหเปน

เสนดาย ข้ันตอนในการปนมีดังนี้ 

1) การอ้ิวฝายหรือการหีบฝาย (รูปที่ 2.16) ใชเคร่ืองหีบฝายหรืออ้ิวฝาย ซึ่งจะมี 2 

ฟนเฟอง ทําจากไมกลม ๆ เหมือนสวาน ฟนเฟองบนสั้นกวาฟนเฟองลาง ฟนเฟองบนมีที่หมุนเปน  

ดามไม มีหลักเสาเพ่ือใชใสไมหมุนท้ังสองอัน เสาจะปกอยูบนแผนไมที่เปนฐานรอง ในการหีบฝาย   

ทําใหเมล็ดฝายแยกออกจากปุยฝาย 
 

 

รูปท่ี 2.16 การอ้ิวฝายหรือการหีบฝาย 

ที่มา: ฟลไทย (ม.ป.ป.) 
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  2) การดีดฝาย (รูปที่ 2.17) เคร่ืองมือที่ใชดีดฝายมีลักษณะคลายคันธนูเล็ก ๆ ทําดวย

ไมไผขนาดสั้น ๆ นํามาดีดฝายใหฟองฟู 

 
รูปที่ 2.17 การดีดฝาย 

ที่มา: ขนิษฐา ทุมมากรณ (2563) 

 

 3) การดิ้วฝาย (รูปที่ 2.18) เครื่องมือท่ีใชเรียกไมลอ มีลักษณะคลายไมตะเกียบ และ

มีแผนรองเปนไมเหมือนเขียง นําดายที่ดีดเปนปุยแลวมาลอหมุนใหไดปุยฝายท่ีมีลักษณะเสนกลม 

ในการลอฝายจะใชฝายประมาณเทาฝามือวางบนพ้ืนไม แลวใชไมลอวางทับบนปุยฝาย ใชฝามือ

หมุนไปกับพ้ืนไมเพื่อใหเปนปุย ซ่ึงมีลักษณะกลม ๆ แลวดึงออกจากไม 

 
รูปที่ 2.18 การดิ้วฝาย 

ท่ีมา: น้ํามอญดีไซน (ม.ป.ป.) 

 

 4) การปนฝายหรือการเข็นฝาย (รูปที่ 2.19) ใชเครื่องมือที่เรียกวาไนหรือหลา ใช

สําหรับหมุนหรือปนลอดึงฝายที่ดิ้วแลวใหเปนเสนดาย วิธีทํานําปลายฝายที่ลอหรือมวนแลวมาพันเขา

กับแกนเหล็กใน ซึ่งในเหล็กจะมีเชือกโยงเขาหาหลา มือหนึ่งจับไนหรือหลาหมุนใหวงลอหมุน อีกมือ

จับฝายท่ีลอแลวคอย ๆ ปอนฝายใหแกนท่ีพันฝายดึงฝายออกไป แกนที่พันจะหมุนจนฝายกลายเปน



21 

เสนดาย ความเรียบเสมอของเสนดายขึ้นอยูกับความชํานาญของผูเข็นฝาย เม่ือปนเขาแกนพอควรก็

หยุด หลังจากนั้นใชไมเปยดาย พันดายจนมีขนาดพอประมาณแลวดึงดายออก เรียกวา ปอยหรือwจ  

 
รูปท่ี 2.19 การปนฝายหรือการเข็นฝาย 

ท่ีมา: น้ํามอญดีไซน (ม.ป.ป.) 

 

 2.4.2 การปนดายแบบอุตสาหกรรม 

การปนดายแบบอุตสาหกรรม หรือการปนดายระบบฝาย มีลําดับขั้นตอนการผลิต 7 

ขั้นตอน ซึ่ง อัจฉรา มวงพานิล (2556) ไดอธิบายไวดังนี้ 

1) การคัดเลือกและการผสมเสนใย (sorting and blending) เลือกดายฝายที่มีขนาด

และคุณภาพใกลเคยีงกัน ผสมเสนใยใหเขากับดวยเครื่องผสม (blending machine) (รูปที่ 2.20) 

 
รูปที่ 2.20 การคัดเลือกและการผสมเสนใย 

ที่มา: SRSL (n.d.) 

 2) การทําแผนเสนใย (picking) ทําความสะอาดเสนใย และทําใหเปนแผนหนา

ประมาณ 2-3 นิ้ว กวาง 4-5 นิ้ว ลักษณะคลายมวนสําลี (รูปที่ 2.21) 



22 

 

รูปที่ 2.21 การทําแผนเสนใย 

ท่ีมา: Tokens, M. (2021) 
 

 3) การสางเสนใย (carding) ขั้นตอนนี้จะเปนการสางและทําความสะอาดเสนใยและ

กําจัดเสนใยสั้น ๆ ออก เสนใยที่ไดในข้ันตอนนี้จะเรียงขนานกันเปนแนวยาว (รูปที่ 2.22) 

 
รูปที่ 2.22 การสางเสนใย 

ท่ีมา: Dreamstime (n.d.) 
 

 4) การหวีเสนใย (combing) เปนข้ันตอนที่เรียงเสนใยใหเรียบอีกครั้งและจะคัด    

เสนใยสั้น ๆ ออก เหลือเสนใยคุณภาพดี จัดเรียงขนานกันอยางเปนระเบียบ (รปูที่ 2.23) 

 
รูปท่ี 2.23 การหวีเสนใย 

ท่ีมา: Dreamstime (n.d.) 
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 5) การดึง (drawing) ขั้นตอนนี้จะนําเสนใยมาดึงออกมาเปนสไลดเวอรท่ีมีขนาด   

เล็กลง (รูปที่ 2.24) 

 
รูปท่ี 2.24 การดึง 

ที่มา: SRSL (n.d.) 

 

 6) การดึงลดขนาด (roving) คือการดึงเสนใยใหมีขนาดเล็กลง จนไดขนาดตามความ

ตองการ (รูปที่ 2.25) 

 
รูปท่ี 2.25 การดึงลดขนาด 

ที่มา: English Fine Cottons (2016) 

 

 7) การบิดเกลียว (spinning) เปนขั้นตอนที่จะนําเสนดายมาบิดเกลียวแลวกรอเขา

หลอด (รูปที่ 2.26) 
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รูปที่ 2.26 การบิดเกลียว 

ท่ีมา: Dreamstime (n.d.) 

 

อยางไรก็ตาม ในกระบวนการผลิตจริง อาจจะไมตองผานครบทุกขั้นตอน ขึ้นอยูกับ

กระบวนที่ใชและผลิตภัณฑที่ตองการผลิต (กฤตพร ชูเสง, 2546) 

 

 2.4.3 ประเภทของเสนดาย 

 การแบงชนิดของเสนดายสามารถแบงออกไดเปน 2 แบบ คือ แบงตามลักษณะการใช 

งานและแบงตามลักษณะการเขาเกลียว (อัจฉราพร ไศละสูต, 2539) 

 ชนิดของเสนดายตามลักษณะการใชงาน 

 ชนิดของเสนดายตามลักษณะการใชงาน แบงออกเปน 4 ชนิด คือ เสนดายยืน (warp 

yarn) เสนดายพุง (weft yarn) เสนดายถัก (knitted yarn) และเสนดายเย็บ (sewing thread) 

 1) เสนดายยืน คือ เสนดายสําหรับเสนดายยืนในผืนผา จะตองมีความยาวและ

คุณภาพดี มีจํานวนเกลียวและความเหนียวสูงเพ่ือทนตอแรงดึง และการเสียดสีของฟนหวีบน     

เครื่องทอผา    

 2) เสนดายพุง คือ เสนดายที่ทําเปนเสนดายพุงในผืนผา ไมตองมีจํานวนเกลียวและ

ความเหนียวเทากับเสนดายยืน แตจะมีความออนนุมไดมากกวาเพ่ือใหไดผืนผาที่มีผิวสัมผัสที่ดี  

 3) เสนดายถัก คือ เสนดายสําหรับงานผาถัก จะตองมีจํานวนเกลียวนอยกวาเสนดาย

ยืนและเสนดายพุง เสนดายควรมีความออนนุมเพ่ือถักผานเขาไปในเข็มถักและอุปกรณอ่ืน ๆ ไดงาย  

 4) เสนดายเย็บ คือ เสนดายท่ีนําไปใชในงานผลิตเสื้อผาสําเร็จ จะตองผานกรรมวิธีท่ี

พิเศษเพ่ือเพ่ิมความเหนียว ความเรียบสม่ําเสมอและความละเอียด 
 

 ชนิดของเสนดายตามลักษณะการเขาเกลียว  

 ชนิดของเสนดายตามลักษณะการเขาเกลียว แบงออกได 2 ชนิด คือ เสนดายธรรมดา 

(simple yarn) และเสนดายแฟนซีหรือเสนดายแบบพิเศษ (fancy yarn หรือ effect yarn) 
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 1) เสนดายธรรมดา หมายถึง ดายที่มีลักษณะเหมือนกันตลอดทั้งเสน แบงออกเปน 3 

ชนิด ไดแก 

-  เสนดายเดี่ยว (single yarn) คือ เสนดายเพียงเสนเดียวที่ไดจากการนําเสนดาย

มาปนเกลียวและใหเสนดายยึดเกาะกัน 

- เสนดายควบ (ply yarn) คือ เสนดายที่เกิดจากการนําเสนดายเดี่ยวต้ังแต 2 

เสนขึ้นไป มาเขาเกลียวรวมกันเพ่ือเพิ่มความเหนียว การเขาเกลียวจะเขาเกลียวตรงขามของแตละเสน 

เชน ดายเดี่ยวเขาเกลียวแบบ S Turn ดายควบเขาเกลียวแบบ Z Turn เปนตน การเขาเกลียวของ

ดายควบเรียกจากจํานวนเสนดายเดี่ยวที่นํามาเขาเกลียวรวมกันเชน ถามีดายเดี่ยว 2 เสน เรียก 2 Ply 

- เสนดายเชือกหรือเคเบิล (cord or cable yarn) คือ เสนดายที่เกิดจากการนํา

เสนดายควบตั้งแต 2 เสน มาควบเกลียวอีกคร้ัง  

 2) เสนดายแฟนซีหรือเสนดายแบบพิเศษ หมายถึง ดายท่ีมีลักษณะไมเรียบ ขนาดไม

เทากันตลอดเสน มีท้ังเกลียวแนนและเกลียวหลวมในเสนเดียว หรือมีลักษณะเปนหวงเปน ปุมปม 

และเสนใยตางสีกัน ดายชนิดนี้ถูกผลิตมาเพ่ือใหไดผาที่มีผิวสัมผัสตางกัน เนื้อผาตางกัน เกิดความ

แปลก สวยงาม ทนทาน และมีประโยชนใชสอยกวางขวางออกไป กระบวนการผลิตทําไดหลายวิธี 

ดายพิเศษสามารถทําจากเสนใยไดทุกชนิดทั้งเสนใยธรรมชาติและเสนใยประดิษฐ หรืออาจเปนการ

ผสมเขาดวยกัน สวนประกอบของเสนดายพิเศษ ประกอบดวยเสนดาย 3 เสน คือ เสนดายหลัก 

(core/base yarn) เสนดายยึด (binder yarn) และเสนดายแฟนซี  

2.5 กระบวนการทอผา 

 การทอผา หมายถึง การนําเสนดาย 2 ชุด มาสานกันเปนมุมฉากดวยชุดท่ีวิ่งไปตามความยาวผา 

เรียกวา ดายยืน แตละเสนดายเรียกวา เสนยืน สวนดายชุดที่ว่ิงไปตามความกวางของผา เรียกวา ดาย

พุง แตละเสนดายเรียกวา ดายพุง (นวลแข ปาลิวนิช, 2542) 

2.5.1 การเตรียมกอนทอผา 

การเตรียมกอนทอผา เปนการเตรียมเสนดายยืน เสนดายพุง และวัสดุอุปกรณกอน   

ทอผา โดยมีขั้นตอนดังตอไปนี้ 

1) การเตรียมดายยืนหรือเสนยืน หลังจากการปนใสหลอดเรียบรอยแลวก็จะนําดาย 

เหลานั้นไปใสเคร่ืองเดินดาย ซ่ึงมีราวสําหรับบรรจุหลอดดายลงแครสําหรับเดินดายตอไป ราวนี้มี

ขนาดใหญ สามารถบรรจุหลอดดาย 200 หลา และแครสามารถบรรจุเสนยืนไดยาว 200 หลา เมื่อ

เดินเสนดายเสร็จแลวก็จะปลดเอาดายออกมาจากแครและขมวดใหเปนลูกโซ เพื่อปองกันไมให

เสนดายยุง นําเก็บสําหรับหวีตอไป ซ่ึงเรยีกวาการเดินดายหรือจะใชวิธีเดินดายโดยไมใชเคร่ืองก็ได 
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2) การรอยฟนหวีและการหวีดาย การหวีดาย คือการแผเสนดายจากลักษณะที่เปนกํา

อยูใหกระจายออกเปนแผนเรียบเสมอกันแลวมวนเก็บเขาแกนของกงพันสําหรับตั้งบนก่ีตอไป จากนั้น

ตองเอาปลายดายหนึ่งของกําเสนยืนเขากับฟนหวี ซึ่งฟนหวีและสวนกวางเทากับความตองการแลวผูก

เขากับแกนของกงพันมวนดายในการหวีดายจําเปนท่ีจะตองใชผูปฏิบัติอยางนอย 2 คน คนที่หนึ่งมวน

กงพัน คนที่สองใชฟนหวี หวีดายใหเรยีบรอยเสมอกัน และนําไปขึงบนก่ีสําหรับเก็บตะกอตอไป 

3) การนําดายขึงบนกี่ เมื่อนําดายท่ีหวีดายเรียบรอยแลวตามความยาวตามความ

ตองการ นําเอามาขึ้นกี่ที่จะใชในการทอผา ปลายดานหนึ่งมวนเขากับเคร่ืองมวนดายยืนดานหนาและ

ปลายดายอีกดานติดกับฟมมวนเขากับไมมวนผาดานหลัง 

4) การเก็บตะกอดาย หมายถึง การเก็บลวดลายหรือแบบที่จะทอตามที่ตองการผูก

เขากับเทาเหยียบใหเรียบรอยกอน เม่ือเก็บตะกอตามแบบที่ตองการจนเสร็จเรียบรอยแลว สามารถ

เริ่มการทอผาได 

5) การเตรียมดายพุงหรือเสนพุง คือนําเสนดายท่ีจะใชในการทอผาตามลวดลายท่ี

ตองการมาเขาเคร่ืองกรอดายเขากับหลอดดายใหมีจํานวนมากตามจํานวนท่ีเราตองการใชในการทอ

ผาสําหรบัดายพุง 

 

2.5.2 การทอผา 

หลักของการทอผาคือ การทําใหเสนดายสองกลุมขัดกัน โดยท้ังสองพวกตั้งฉากกัน 

เสนดายพวกหนึ่งเรียกวาเสนดายยืนและอีกพวกเรียกวาเสนดายพุง ลักษณะของการขัดกันของดายพุง

และดายยืนจะขัดกันแบบธรรมดาที่เรียกวา ลายขัดหรืออาจจะเพ่ิมเทคนิคพิเศษเพ่ือใหผามีลวดลาย

สวยงาม 

เมื่อขึงดายเขากับกี่เปนที่เรียบรอยแลว ใชกระสวยซึ่งบรรจุเอาหลอดดายใสไวในรอง

ของกระสวยสําหรับสอดเสนดายในแนวขวาง (ดายพุง) การสอดก็จะสอดกลับไปกลับมาอยูเสมอเวลา 

สอด 1 ครั้ง ตองเหยียบ 1 ครั้ง และใชฟมกระทบจัดใหเขากันเพื่อคัดเสนดายใหแนนเขามือยืนไปไมถึง

ก็ปลดเสนดายท่ีขึงกอน แลวมวนเขาไปในไมมวนผาจะตึงทําแบบนี้ไปเรื่อง ๆ ตอไปจนกระท่ังเสร็จ

แลวจึงเอามวนผาที่ทอไดออก (เสาวณีย อารีจงเจรญิ และคณะ, 2556) 

 

2.5.3 สวนประกอบเคร่ืองทอผา 

พิศุทธ์ิ จันทรคํา (2554) ไดกลาวถึง สวนประกอบของอุปกรณสําหรับทอผา (รูปที่ 2.27) 

ดังน้ี 

1) ฟมหรือฟนหวี มีลักษณะคลายหวียาวเทากับความกวางของหนาผา ทําดวยโลหะมี

ลักษณะเปนซี่เล็ก ๆ มีกรอบทําดวยไมหรือโลหะแตละซี่ของฟมจะเปนชองสําหรับสอดดายยืนเขาไป
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เปนการจัดเรียงดายยืน ใหหางกันตามความละเอียดของเนื้อผา เปนสวนที่ใชกระทบใหเสนดายท่ีทอ

เรียงติดกันแนนเปนผืนผา ฟมสมัยโบราณทําดวยไมแกะสลักเปนรูปนกหรอืเปนลวดลายตาง ๆ 

2) เขาหูก หรือตะกอ คือสวนที่ใชสอดดายเปนดายยืน และแบงดายยืนออกเปนหมู ๆ 

ตามตองการ เพื่อที่จะพุงกระสวยเขาหากันไดสะดวก เขาหูกมีอยู 2 อัน แตละอันเวลาสอดดายตอง

สอดสลับกันเสนหนึ่งเวนเสนหนึ่ง ที่เขาหูกจะมีเชือกผูกแขวนไวกับดานบน โดยผูกเชือกเสนเดียว

สามารถเลื่อนไปมาได สวนลางผูกเชือกติดกับคานเหยียบ หรือตีนเหยียบไวเพ่ือเวลาตองการดึงดายให

เปนชองก็ใชเทาเหยียบคานเหยียบนี้ คานเหยียบจะเปนตัวดึงเขาหูกใหเลื่อนข้ึนลง ถาหากตองการทอ

เปนลายตองใชคานเหยียบหลายอัน เชน ลายสองใชคานเหยียบ 4 อัน เรียกวา ทอ 4 ตะกอ ลายสาม

ใชคนเหยียบ 6 อัน เรียกทอ 6 ตะกอ จํานวนตะกอท่ีชางทอผาเกาะยอใช มีตั้งแต 2-12 ตะกอ ผาผืน

ใดที่ทอหลายตะกอถือวามีคุณภาพดีมีลวดลายที่ละเอียดสวยงามและมีราคาแพง 

3) กระสวย คือไมที่เปนรูปเรียวตรงปลายท้ังสองขางตรงกลางใหญและมีรองสําหรับ

ใสหลอดดายพุง ใชสําหรับพุงสอดไปในชองดายยืนระหวางการทอผา หลังจากที่ชางทอเหยียบคาน

เหยียบใหเขาหูกแยกเสนดายยืนแลว 

4) ไมแกนมวนผา หรือ ไมกําพ่ัน เปนไมที่ใชสําหรับมวนผาที่ทอแลว ไมแกนมวนผามี

ขนาดความยาวเทากับกี่หรือเทากับความกวางของหนาผา 

5) คานเหยียบ หรือตีนเหยียบเปนไมใชสําหรับเหยียบเคร่ืองบังคับตะกอ เพ่ือใหเชือก

ที่โยงตอมาจากเขาหูกหรือตะกอดึงดายยืนใหแยกออกเปนหมู ขณะที่ชางทอพุงกระสวยดายพุงเขาไป

ขัดดายยืนใหเกิดเปนลวดลายตาง ๆ 

6) สายกระตุก หรือเชือกดึงเวลาพุงกระสวย จึงเกิดศัพทวา ก่ีกระตุก โดยชางทอผา

จะใชมือขางหนึ่งกระตุกสายเชือกนี้ กระสวยก็จะแลนไปแลนมาเองและใชมืออีกขางดึงฟมใหกระแทก

เนื้อผาที่ทอแลวใหแนน 

7) ระหัดถักดาย เปนไมระหัดสําหรับมวนดายยืน 

8) หลอดดายพุง เปนหลอดไมไผท่ีบรรจุดายสีตาง ๆ สอดอยูในรางกระสวยเพื่อใชพุง

ไปขัดดายยืนในขณะที่ชางทอกําลังทอผาและกระตุกสายกระตุกไปหลอดเสนดายพุงก็จะพุงไปขัดกับ

เสนดายยืนเกิดเปนลายผาตามตองการ 

9) หลอดดายยืน เปนหลอดดายหลักที่ขึงอยูในกี่โดยสอดผานฟมเรียบรอยแลวมี

ลักษณะอยู ในแนวตั้ง 

10) ไนปนดายเปนอุปกรณที่แยกออกมาจากก่ีทอผา ใชสําหรับปนดายเขากระสวยและ

ปนดายยืนเขาระหัดถักดาย 

11) ผัง เปนไมสําหรับค้ําความกวางของผา ใหหนาผาตึงพอดีกับฟมเพ่ือสะดวกเวลาทอ

และเสนดายตรงลายไมคดไปคดมา ดานหัวและดานทายของผังจะผูกเข็มไวเพ่ือสอดริมผาทั้งสองขาง 
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รูปที่ 2.27 เครื่องทอผา 

ที่มา: เสาวณีย อารีจงเจริญ และคณะ (2556) 

2.6 ความสําคัญของการออกแบบ  

 การออกแบบ คือ การสรางสรรคสิ่งใหม และการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงของเดิมใหดีย่ิงข้ึนดวย

การใชวัสดุและวิธีการที่เหมาะสม ตามแบบแผนและจุดมุงหมายท่ีตองการ ความมุงหมายของการ

ออกแบบ โดยทั่วไปเพื่อการทําใหเกิดสิ่งที่ดีกวา ในดานของประโยชนใชสอย และมีความสวยงาม โดย

พิจารณาจากความมุงหมายของแตละสาขา เชน การออกแบบตกแตงเก่ียวกับการใชพื้นที่ เพ่ือความ

ประหยัดและสะดวกตอการใชงาน การออกแบบผลิตภัณฑเก่ียวกับวัสดุ กรรมวิธีการผลิต การตลาด 

และการออกแบบ 

 2.6.1 ความกลมกลืน (harmony) 

  ความกลมกลืนเปนองคประกอบที่ชวยใหรูปแบบมีความเปนอันหนึ่งอันเดียวกัน

ตลอดจนเนื้อหาสาระมีเพียงหนึ่งเดียว การออกแบบใหเกิดความกลมกลืนเหมาะสมจะทําให         

การออกแบบนั้นออกมาสวยงาม 

 2.6.2 ความขัดแยง (contrast) 

  การจัดองคประกอบใหแตกตางหรือมีความขัดแยงไมประสานกันจะชวยใหงานออกแบบ

มีความนาสนใจมากยิ่งขึ้น ในการสรางสรรคศิลปะหากจัดองคประกอบใหเกิดการขัดแยงตามความ

เหมาะสมจะชวยใหงานศิลปะดูแปลกใหมแปลกตานาสนใจมากยิ่งข้ึน การขัดแยงทางศิลปะอาจทําได

ดังน้ี  
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 1) ขัดแยงกันดวยเสน (line contrast)  

 2) ขัดแยงกันดวยลักษณะ (texture contrast) 

 3) ขัดแยงดวยรูปราง รูปทรง (shape from contrast) 

 4) ขัดแยงดวยขนาด (size contrast) 

 5) ขัดแยงกันดวยสี (color contrast) 

 6) ขัดแยงกันดวยทิศทาง (direction contrast) 

 

 2.6.3 สัดสวน (proportion) 

  สัดสวนรูปรางคือ ความสัมพันธระหวางความกวางกับความยาว สัดสวนของรูปทรง คือ 

ความสัมพันธระหวางความกวาง ความยาว และความลึก ลักษณะของสัดสวนท่ีดีจะมีความสัมพันธกับ

ขนาด สัดสวน และมีความสัมพันธกับสัดสวนของสิ่งแวดลอมอ่ืน ๆ ดวย เชน เกาอี้ ถาหากออกแบบ

ใหมีสัดสวนที่ดีและมีความสัมพันธกับสัดสวนของมนุษย ผูนั่งจะรูสึกสะดวกสบาย ไมทําใหเสีย

บุคลิกภาพและสุขภาพ แตในเรื่องของสัดสวนที่ไมสามารถกําหนดกฎเกณฑใหเปนตัวเลขท่ีแนนอนลง

ไปได จึงเปนหนาท่ีของผูออกแบบตองพิจารณาวา ขนาดและสัดสวนเทาใดจึงจะสวยงาม และ

เหมาะสมกับประโยชนใชสอย และมีความสัมพันธกับสิ่งแวดลอมไดอยางประสานกลมกลืน ทําใหเกิด

สุนทรีภาพสวนรวมอีกดวย 

 

 2.6.4 หลักการออกแบบผลิตภัณฑ 

 การออกแบบทั่ว ๆ ไป โดยเฉพาะทางดานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม นักออกแบบตอง

พิจารณาดานตาง ๆ ดังนี้ (ณฐัธิกานต ปนจุไร, 2558) 

 1) หนาที่ใชสอย (function) ผลิตภัณฑทุกชนิดจะตองมีหนาที่ใชสอยถูกตองตาม

เปาหมายที่ตั้งไว คือสามารถตอบสนองประโยชนใชสอยตามที่ผูบริโภคตองการไดอยางมีประสิทธิภาพ 

ในหนึ่งผลิตภัณฑนั้นอาจมีหนาที่ใชสอยอยางเดียวหรือหลายหนาที่ก็ได แตหนาที่ใชสอยจะดีหรือไม

นั้น ตองใชงานไประยะหนึ่งถึงจะทราบขอบกพรอง 

 2)  ความปลอดภัย (safety) ผลิตภัณฑท่ีเกิดขึ้นเพ่ืออํานวยความสะดวกในการดํารง

ชีพของมนุษย มีทั้งประโยชนและโทษในตัว การออกแบบจึงตองคํานึงถึงความปลอดภัยของชีวิตและ

ทรัพยสินของผูบริโภคเปนสําคัญ ไมเลือกใชวัสดุ สี และกรรมวิธีในการผลิต ที่เปนอันตรายตอผูใช 

หรือทําลายส่ิงแวดลอม ถาหลีกเลี่ยงไมได ตองแสดงเครื่องหมายเตือนไวใหชัดเจนและมีคําอธิบาย

วิธีการใชแนบมากับผลิตภัณฑดวย 

 3) ความแข็งแรงทนทาน (durability) ผลิตภัณฑที่ออกแบบมานั้นจะตองมีความ

แข็งแรง ทนทานตอการใชงานตามหนาท่ีและวัตถุประสงคที่กําหนด โครงสรางมีความเหมาะสมตาม
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สมบัติของวัสดุ ขนาด แรงกระทําในรปูแบบตาง ๆ จากการใชงาน ตองสามารถควบคุมพฤติกรรมการ

ใชงาน ใหกับผูใชดวย และตองรูจักผสมความงามเขากับชิ้นงานไดอยางกลมกลืน 

 4) ราคา (cost) กอนการออกแบบผลิตภัณฑควรมีการกําหนดกลุมเปาหมายที่จะใชวา

เปนกลุมอาชีพอะไร ฐานะเปนอยางไร ซึ่งจะชวยใหนักออกแบบสามารถกําหนดแบบผลิตภัณฑและ 

ประมาณราคาขายใหเหมาะสมกับกลุมเปาหมายไดใกลเคียงมากขึ้น การจะไดมาซ่ึงผลิตภัณฑที่มีราคา

เหมาะสมนั้น สวนหนึ่งอยูที่การเลือกใชชนิดหรือเกรดของวัสดุ และวิธีการผลิตที่เหมาะสม ผลิตไดงาย 

และรวดเร็ว แตในกรณีที่ประมาณราคาจากแบบสูงกวาที่กําหนดก็อาจตองมีการเปลี่ยนแปลงหรือ 

พัฒนาองคประกอบดานตาง ๆ ใหมเพ่ือลดตนทุน แตทั้งน้ีตองคงไวซึ่งคุณคาของผลิตภัณฑนั้น ๆ 

 5) วัสดุ (material) การออกแบบควรเลือกวัสดุที่มีสมบัติดานตาง ๆ เชน ความใส ผิว

มันวาว ทนความรอน ทนกรดดาง และไมลื่น ใหเหมาะสมกับหนาที่ใชสอยของผลิตภัณฑนั้น ๆ 

นอกจากนั้น ยังตองพิจารณาถึงความงายในการดูแลรักษา ความสะดวกรวดเร็วในการผลิต สั่งซื้อและ

คงคลัง รวมถึงจิตสํานึกในการรณรงคชวยกันพิทักษสิ่งแวดลอมดวยการเลือกใชวัสดุที่หมุนเวียน

กลับมาใชใหมไดก็เปนสิ่งที่นักออกแบบตองตระหนักถึงในการออกแบบรวมดวย เพ่ือชวยลดปริมาณ

ขยะของโลก 

 6) ความสวยงามนาใช (aesthetics or sales appeal) ผลิตภัณฑที่ออกแบบมานั้น

จะตองมีรูปทรง ขนาด สีสันสวยงาม นาใช ตรงตามรสนิยมของกลุมผูบริโภคเปาหมาย เปนวิธีการเพิ่ม

มูลคาผลิตภัณฑที่ไดรับความนิยมและไดผลดี เพราะความสวยงามโดยเฉพาะดานรูปรางและสีเปน

ความพึงพอใจแรกที่คนเราสัมผัสไดกอน 

7) ความสะดวกสบายในการใช (ergonomics) การออกแบบผลิตภัณฑที่ดีน้ันตอง

เขาใจกายวิภาคเชิงกลเก่ียวกับขนาด สัดสวน ความสามารถและขีดจํากัดที่เหมาะสมสําหรับอวัยวะ

ตาง ๆ ของผูใช การเกิดความรูสึกท่ีดีและสะดวกสบายในการใชผลิตภัณฑ ทั้งทางดานจิตวิทยา และ

สรรีวิทยา ซึ่งแตกตางกันไปตามลักษณะเพศ เผาพันธุ ภูมิลําเนา และสังคมแวดลอมท่ีใชผลิตภัณฑนั้น

เปนขอบังคับในการออกแบบ 

 8) กรรมวิธีการผลิต (production) ผลิตภัณฑทุกชนิดควรออกแบบใหสามารถผลิตได

งาย รวดเร็ว ประหยัดวัสดุ คาแรงและคาใชจายอื่น ๆ แตในบางกรณีอาจจะตองออกแบบให

สอดคลองกับกรรมวิธีของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีอยูเดิม และควรตระหนักอยูเสมอวาไมมีอะไรที่

จะลดตนทุนไดรวดเร็วอยางมีประสิทธิภาพ มากกวาการประหยัดเพราะการผลิตทีละมาก ๆ 

 9) การขนสง (transportation) ผลิตภัณฑที่ออกแบบควรคํานึงถึงการประหยัด     คา

ขนสง ความสะดวกในการขนสง ระยะทาง เสนทางการขนสง การใชพื้นที่ในการขนสง สวนการบรรจุ

หีบหอตอง สามารถปองกันไมใหเกิดการชํารุดเสียหายของผลิตภัณฑไดงาย กรณทีี่ผลิตภัณฑที่ทําการ
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ออกแบบมีขนาดใหญ อาจตองออกแบบใหชิ้นสวนสามารถถอดประกอบไดงาย เพ่ือทําใหหอมีขนาด

เล็กลง 

 10) การบํารุงรักษาและซอมแซม (maintenance) ผลิตภัณฑทุกชนิดควรออกแบบให

สามารถบํารุงรักษา และแกไขซอมแซมไดงาย ไมยุงยากเมื่อมีการชํารุดเสียหายเกิดขึ้น งายและ

สะดวกตอการทําความสะอาดเพ่ือชวยยืดอายุการใชงานของผลิตภัณฑ รวมทั้งควรมีคาบํารุงรักษา

และการสึกหรอต่ํา การออกแบบที่ดีน้ันยังตองคํานึงถึงองคประกอบอื่น ๆ รวมดวย 

 2.6.5 ประเภทของกระเปา 

 Chokepranee, (2560) ไดจําแนกประเภทของกระเปาตามรูปทรงและลักษณะเฉพาะ

ของกระเปา โดยสามารถจําแนกออกไดเปน 28 ประเภท (ตารางที่ 2.2)  

 

ตารางที่ 2.2  การจําแนกประเภทของกระเปา 

ชื่อกระเปา ลักษณะของกระเปา รูปทรงของกระเปา 

backpack รูปแบบการใชงานสําหรับสะพายท่ี

หลัง จุดเดนของกระเปามี  2 สาย 

สําหรับสะพายที่บา ทั้ง 2 ขาง ชื่อ

เรียกกระเปาชนิดนี้ เชน rucksack, 

knapsack, pack หรือ bergen  

 

baguette รูปทรงกระเปาทรงยาวคลายขนมปง

ฝรั่งเศส ตัวกระเปามักจะมีความยาว

มากกวาความสูง สวนใหญพบใน

กระเปาขนาดเล็กถึงขนาดกลาง   
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bowler bag กระเปาเปนทรงคร่ึงวงรี เหมือนเปน

กระเปาใสลูกโบวลิ่ง สวนหูกระเปา

มั กจะ ทําจากสายหนั งที่ มี ค ว าม

แข็งแรง ทนทาน 

 

box bag รูปทรงเหมือนกลอง มี ท้ังรูปแบบ

เหลี่ยมและกลม ตัวกระเปาเนื้อแข็ง 

สวนใหญดีไซนเหมาะสมกับกระเปา 

ขนาดเล็ก – ขนาดกลาง   

 

briefcase มีลักษณะทรงแบนฐานแคบเหมือน

กลอง จุดประสงค เพื่อใส เอกสาร 

รูปทรงกระเป าสไตลนี้ จะเหมาะ 

สําหรับถือ แตก็อาจจะมีบางแบบท่ี

ดีไซนเพิ่มมีสายสําหรับสะพายบา

เพ่ือใหสะดวกในการใชงานมากขึ้น 

 

bucket bag ลักษณะรูปทรงเหมือนถัง อาจมีหูห้ิว 

ที่จับ หรือท่ีถือ 1 เสน บางครั้งอาจมี

การผสมผสานโดยการนําเอา tote 

bag เขามารวมตกแตงดวย 
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change Purse กระเปา ใส เงินขนาดเล็ก  รวมถึ ง 

กระเปาสตางคที่มีชองเก็บเศษเหรียญ

เงินทอนตาง ๆ 

 

clutch bag กระเปาถือขนาดเล็กไมมีสายหรือท่ี

จับ รูปทรงสวนใหญมีความกวาง

มากกวาความสูง และจะเปด–ปด 

สไตลออกแบบมาเพ่ือสามารถใชได

ทั้ง กลางวัน – กลางคืน รวมไปถึงใน

โอกาสงานปารตี้ดวย 

 

cosmetic case 

bag 

รูปแบบคลายกระเปาเดินทาง ขนาด

เล็ก รูปทรงมักจะคลาย ๆ กับ box 

bag 

 

demi handbag กระเปาถือที่มีหูห้ิวหรือสายสะพาย

อยูดานบน โดยที่สายสะพายหรือหู

ห้ิวมีความยาวพอท่ีจะใชคลอง ไหลได 

แตก็จะไมยาวเทากับแบบ handbag 
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doctor’s bag รูปทรงถูกออกแบบมาให เหมือน

กระเปาของหมอ มีลักษณะรูปทรง

เปนแบบสามเหล่ียม จะมีหูจับสั้น ๆ 

1 – 2 อัน ไวสําหรับถือสวนใหญมีท่ี

เปดอยู ดานบนของกระเปา เพ่ือให

งายตอการใสของในกระเปา 

 

drawstring bag รูปแบบกระเปาท่ีมีที่ เปด – ปดอยู

ดานบน และ เปด – ปดดวยวิธีการรูด

ซิป   

 

duffle bag หรือ 

weekend bag 

รูปทรง เหมื อน  ทรงกระบอกใน

แนวนอน สวนมากมีขนาดใหญ – 

ใหญมาก และมักทําจากวัสดุเนื้อนิ่ม 

เชน ผาหรือหนัง เพื่อใหสะดวกตอ 

การใชงานเวลาเดินทาง 

 

fanny bag หรือ 

hip/waist bag 

กระเปาแบบนี้ถูกดีไซน ใหมีสายรัด

หรอืเข็มขัดใชสําหรับรัดรอบเอว 
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flap bag หรือ fold 

over lap bag 

กระเปาแบบนี้จะมีสวนท่ียื่นออกมา

นอกตัวกระเปาเพื่อใหใชพับปดลงมา

เปนสวน เปด – ปดตัวกระเปา 

 

hobo bag รู ปทรงนี้ ส วน ใหญดี ไซน สํ าหรั บ

กระเปาสะพายขนาดกลาง –ขนาด 

ใหญ เม่ือมองจากดานบนของกระเปา

จะเห็นเปน รูปทรงคลายพระจันทร

เสี้ยว สายสะพายมีความยาวปาน

กลาง จนถึงยาวมาก ทําใหกระเปาดู 

เห่ียว ๆ หอ ๆ 

 

kelly bag รู ป ท ร ง ข อ ง ก ร ะ เ ป า เ ป น ท ร ง

สามเหลี่ยมมีหูจับ 1 อัน และมีที่เปด 

– ปดกระเปาทําจากโลหะ 

 

messenger bag กระเปามีขนาดใหญและมีสายสะพาย

ที่คอนขางยาวสําหรับสะพาย คาด

ขวางลําตัว และจะมีฝาพับลงมา 

สําหรับเปด – ปดท่ีดานหนา หรือใช

ซิปสําหรับการเปด – ปดแทนก็ได 

การใชงานเพ่ือสําหรับใสจดหมาย 

เอกสาร งานตาง ๆ หรือหนังสือพิมพ 
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pocket book รูปแบบทรงแบนและพับได  เพื่อ

สําหรับใสเงินหรือเอกสารสวนตัว 

บัตรตาง ๆ  

 

pouchette รูปแบบกระเปาถือขนาดเล็กสวนมาก 

รูปไข มีสายสําหรับสะพายดานขาง 

 

quilted bag รูปแบบกระเปาที่ทําจากหนังเนื้อนิ่ม

หรือวัสดุอ่ืน ๆ โดยมีเอกลักษณหรือ

รอยเย็บที่ทําเปนลวดลายตาขาย ตาม 

แบบท่ีเห็นกันในงานฝมือ 

 

satchel bag รู ป แ บ บ ก ร ะ เ ป า ที่ เ ป น รู ป ท ร ง

สามเหลี่ยม หรือสี่เหลี่ยมคางหมู โดย

สวนมากมักมีขนาดกลาง –ขนาด 

ใหญ มีที่ห้ิวอยูดานบน 
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shoulder bag รูปแบบกระเปาสะพายบา 

 

signature bag กระเปาที่กลายมาเปนที่รู จักกันดี 

เพราะ ตัวโลโกและเอกลักษณหรือ

ดีไซนของกระเปา 

 

top handle bag กระเปาที่ออกแบบมาใหมีที่จับอยู  

ดานบน เพ่ือใหสะดวกและงายตอ

การใชงาน 

 

tote bag กระเปาท่ีออกแบบมาสําหรับเวลาไป

เดินเลน ที่ชายหาด ช็อปปง หรือจะ

เปนชวงเวลาใดก็ไดที่ออกไปขางนอก 

โดยปกติกระเปาแบบน้ีจะมีขนาด

ใหญ และมีที่จับ 2 อัน หรืออาจจะมี

สายสําหรับสะพายเพ่ิมเติม กระเปา

เรียกอีกประเภท foldover bag 
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wallet กระเปาพับที่มีขนาดเล็ก และมีชองใส

บัตรตาง ๆ และเงิน 

 

wristlet กระเปาที่ออกแบบมาใหมีสายหอย 

เพื่อเอาไวคลองขอมือ สําหรับถือ 

ลักษณะสวนใหญมีความใกลเคียงกับ 

clutch 

 

ที่มา: Chokepranee (2560) 

2.7 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 ทัศนีย จันทรแสง (2562) พัฒนาเสนดายจากกาบไผและการประยุกตใชงานสําหรับผลิตภัณฑ

สิ่งทอ มีวัตถุประสงคเพื่อแปรรูปเสนใยจากกาบไผ พัฒนาเปนผลิตภัณฑสิ่งทอ โดยนํากาบไผตงแหง

มาสกัดเสนใยในสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซดที่มีความเขมขน ตางกัน 3 ระดับ รอยละ 5 รอยละ 

10 รอยละ 15 ผลการทดสอบพบวาที่ความเขมขนรอยละ 5 ระยะเวลา 10 วัน ไดเสนใยมากที่สุด 

องคประกอบที่สําคัญในเสนใยที่สกัดไดประกอบดวยเซลลูโลส รอยละ 72.09 เฮมิเซลลูโลส รอยละ

8.21 ลิกนิน รอยละ 9.45 และอื่น ๆ รอยละ 10.25 เสนดายที่ปนแลวสามารถใชเปนเสนดายพุง

เทานั้น ผาผืนมีความคงรูปคอนขางดี แตผิวสัมผัสมีความหยาบ แข็งกระดาง ผาทอที่ไดจากเสนใยกาบ

ไผมีความเหมาะสมท่ีจะนําไปพัฒนาเปนผลิตภัณฑประเภทกระเปาสําหรับสุภาพสตรี 

 เสาวณีย อารีจงเจริญ และคณะ (2556) พัฒนาผลิตภัณฑสิ่งทอจากเสนใยตะไครเพ่ือแปรรูป

เสนใยตะไครเปนผลิตภัณฑทางดานสิ่งทอ และเพ่ือถายทอดเทคโนโลยีการผลิตและพัฒนารูปแบบ

ผลิตภัณฑสูชุมชน โดยนําใบตะไครมาผานกระบวนการทางเคมีเพื่อผลิตเปนเสนใยตะไคร นําเสนใย

ตะไครไปปนเปนเสนดายใยตะไคร รอยละ 100 จะไดเสนดายขนาดใหญ ผิวสัมผัสไมเรียบ สามารถ

นํามาผลิตเปนผลิตภัณฑประเภทกระเปา หมวก รองเทา จากนั้น พัฒนาเสนดายใยตะไครสําหรับทอ

เปนผืนผาเพ่ือการนุงหม โดยการนําเสนใยตะไครผสมเสนใยฝายอัตราสวน 60:40 มาผลิตเปนผาทอ

มือ ยอมสีธรรมชาติจากใบหูกวางและตกแตงผิวสัมผัสเพื่อการใชงานท่ีดีข้ึน ผาผืนใยตะไครจะมีกลิ่น
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ของตะไครอยู แตกลิ่นจะจางหายไปได พรอมทดสอบสมบัติทางกายภาพของผืนผาใยตะไคร ทางดาน

ความคงทน ความแข็งแรง และความคงทนตอการขัดถู ในสวนของการถายทอดเทคโนโลยีสูชุมชน 

ไดรับการตอบสนองในดานการนําประโยชนของผืนผามาใชงานไดจริง จึงควรมีการศึกษาการผสมของ

เสนใยตะไครกับเสนใยธรรมชาติชนิดอ่ืน เพ่ือปรับปรุงสมบัติของเสนใยทางดานความคงทน ความมัน

วาวของเสนใย และเพิ่มมูลคาของเสนใยไดอีกทางหนึ่งดวย หรือนําผาทอจากเสนใยตะไครไปทําเปน

ผลิตภัณฑเคหะภัณฑ 

 วิโรจน โภชนกุล และสาธิต พุทธชัยยงค (2558) ศึกษาการใชเสนใยลูกตาลสําหรับผลิตภัณฑ

กระเปาเดินทาง มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มมูลคาเสนใยที่ไมไดใชประโยชน โดยนําเสนใยลูกตาลทําเปน

ผลิตภัณฑกระเปาเดินทาง เริ่มดําเนินการวิจัยโดยการแยกเสนใยตาลจากเมล็ดและทําความสะอาด 

นําเสนใยตาลมาผลิตเสนดายใยตาล 100% ขนาดเสนดายเบอร 2 แลวนําเสนใยตาลมาทอผา 3 

โครงสราง ดังนี้ คือ ลายขัด 1x1 ลายทแยง 2x1 ลายขัด 2x2 โดยทั้ง 3 ลายจะถูกกําหนดใหมีความถี่

เสนดายพุงตอ 1 นิ้ว 3 ระดับ ผาที่ทอไดนําไปทดสอบสมบัติทางดานเชิงกลความแข็งแรงจากการวิจัย

พบวา ผาทอลายขัด 1x1 มีสมบัติตานทานตอการขัดถูไดสูงสุดในทุกระดับท่ีความถี่เสนดายพุง 

ในขณะที่ลายขัด 2x2 มีสมบัติตานทานตอการฉีกขาดไดสูงสุดในทุกระดับความถี่ดายเสนพุง สวน

ความตานทานตอแรงดึงกลับพบวา ลายทแยง 2x1 มีคาความตานทานสูงสุด อยางไรก็ตามจาก

ลักษณะการใชงานสําหรับกระเปาเดินทางน้ัน สมบัติที่สําคัญคือ ทนทานตอการขัดถู ดังนั้นโครงสราง

ผาใยตาลท่ีเหมาะสมคือ ลายขัด 1x1 

 อัจฉริยา มวงพานิล (2556) ผลิตเสนดายจากกานโหมงจาก พบวาเสนใยที่ไดมีความยาว     

80-100 เซนติเมตร เสนผานศูนยกลาง 0.1 เซนติเมตร ลักษณะผิวขรุขระไมเรียบและแข็งกระดาง 

หลังผานกระบวนการกําจัดสิ่งสกปรก ลักษณะภาพตามยาวของเสนใยมีการจัดเรียงเสนใย           

เปนระเบียบ ภาพตามขวางมีลักษณะเปนรูปหลายเหลี่ยม มีรูเมนตรงกลาง ความแข็งแรงของเสนใย

เฉลี่ย 18.3 นิวตัน และความยาวเฉลี่ย 91.5 เซนติเมตร ผลการศึกษาการผลิตเสนดายใยผสม พบวา      

กานโหมงจาก 1 กาน มีน้ําหนัก 550 กรัม หลังผานกระบวนการกําจัดสิ่งสกปรก มีน้ําหนักคงเหลือ     

430 กรัม เม่ือนํามามัดตอกันใหเปนเสนดาย มีความยาว 35.1 เมตร ผลการทดสอบลักษณะและ

สมบัติของเสนดายพบวา เสนดายจากกานโหมงจากท่ีอัตราสวนผสมเสนใยกานโหมงจาก 1 เสน : 

เสนดายฝาย 1 เสน (1:1) ปนจํานวน 2 รอบ มีความแข็งแรงมากที่สุด 13.41 นิวตันมีขนาดเสนดาย

เทากับ 33.04 (Tex) และมีจํานวนเกลียว 6.5 เกลียวตอนิ้ว ทิศทางการเขาเกลียวแบบ S-turn 

 พิทักษ อุปญญ และคณะ (2554) พัฒนาคุณภาพผาทอพื้นบานโดยใชเสนดายใยลูกตาล มี

วัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงและพัฒนากรรมวิธีการเตรียมเสนใยลูกตาลใหมีความเหมาะสมตอการ

นํามาใชเปนวัตถุดิบในการผลิตเสนดายจากเสนใยลูกตาลผสมฝาย ดวยการปนดายโดยตรงจาก   

เสนสไลเวอร (open-end spinning) ในอุตสาหกรรมสิ่งทอ สรางความหลากหลายของสีเสนดายใย
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ตาล โดยการนําเสนดายใยลูกตาลที่ไดจากการวิจัยยอมสีธรรมชาติ รวมทั้งออกแบบลายผาทอและ

ผลิตภัณฑจากผาทอเสนใยลูกตาล โดยการมีสวนรวมของชุมชนกลุมผาทอมือพ้ืนบาน สมบัติทางเคมี

ของเสนใยลูกตาลกอนปรับปรุงดวยการหมักทางชีวภาพภายใตสภาพน้ําขัง และกระบวนการทาง

กายภาพดวยการตม การบีบ และการสรางเสนใยลูกตาล ผลการศึกษาพบวา เสนใยลูกตาลมี

องคประกอบของปริมาณความชื้น รอยละ 7 ปริมาณเถารอยละ 1 ไขมันและขี้ผึ้ง รอยละ 4 ลิกนิน 

รอยละ 11 เซลลูโลสรอยละ 52 เฮมิเซลลูโลสรอยละ 12 และสารประกอบเพกตินรอยละ 13 ผลการ

ปรับปรุงเสนใยลูกตาลดวยกระบวนการหมักทางชีวภาพดวยการหมักภายใตสภาพน้ําขัง มีผลทําให

รอยละของปริมาณเฮมิเซลลูโลสลดลงจากรอยละ 12 เหลือเพียงรอยละ 3 และสารประกอบเพกติน 

ลดลงจากรอยละ 13 เหลือเพียงรอยละ 3 แตรอยละของปริมาณลิกนินเซลลูโลสสูงข้ึนจากเดิมรอยละ 

52 เปนรอยละ 64 การปรับปรุงเสนใยลูกตาลดวยการบีบและการสางเสนใยลูกตาลชวยทําใหเสนใย

ลูกตาลเกิดการแตกโดยเฉพาะเสนที่มีขนาดใหญ และทําใหปริมาณเซลลูโลสเพิ่มข้ึนจากเดิมรอยละ 

69 เปนรอยละ 73 ผาที่ไดจากเสนใยลูกตาลมีความเปนเอกลักษณดวยลวดลายที่ปรากฎบนผาทอ 

และผิวสัมผัสที่ไมสมํ่าเสมอกัน สามารถนําผาทอมือมาสรางผลิตภัณฑเคหะสิ่งทอได จะเปนการพัฒนา

ชุมชน และการรักษาสิ่งแวดลอม การจัดการทรัพยากรเหลือที่ที่ยั่งยืนตอไป 

 Bakri et al. (2018) ศึกษาการปรับปรุงพื้นผิวของเสนใยมะพราวโดยใชสารละลายโซเดียมไบ

คารบอเนตเพื่อเพ่ิมความเขากันไดเม่ือนําเสนใยมะพราวไปเสริมแรงในวัสดุคอมพอสิต การทดลองใช

เวลาและความเขนขนของสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตตางกัน ผลการทดลองพบวาสมบัติเชิงกล

ของเสนใยมะพราวหลังการปรับปรุงดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตเปลี่ยนแปลงในทุกความ

เขมขนของสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตและระยะเวลาท่ีใช โดยสมบัติเสนใยมะพราวท่ีมีความทน

แรงดึงสูงที่สุด คอื ที่ความเขมขนรอยละ 12 ระยะเวลา 120 ช่ัวโมง 

 Raharjo et al. (2019) ศึกษาสมบัติของเสนใยจากตนสละ (Zalacca) ที่สกัดดวยโซเดียมไบ

คารบอเนต เพ่ือนําไปใชเปนวัสดุเสรมิแรงแบบคอมพอสิต การทดลองทําโดยการแชวัสดุในสารละลาย

โซเดียมไบคารบอเนตความเขมขนรอยละ 10 เปนเวลา 24  120 และ 240 ชั่วโมง พบวาเมื่อเวลาการ

สกัดเพ่ิมขึ้น เสนใยจะมีมีเซลลูโลสเพ่ิมขึ้นและปริมาณเฮมิเซลลูโลสและลิกนินลดลง และจากการ

ทดสอบแรงดึงพบวาคาความตานทานแรงดึงและโมดูลัสยืดหยุนสูงสุดเมื่อใชเวลาสกัดเสนใยท่ี 120 

ชั่วโมง 

 Dou et al. (2021) พัฒนาวิธีการแยกเสนใยธรรมชาติออกจากเปลือกตนวิลโลวดวยการใช

โซเดียมไบคารบอเนต การแยกเสนใยออกจากเปลือกของตนวิลโลวอยางรวดเร็วโดยใชโซเดียมไบ

คารบอเนต ความเขมขนรอยละ 20 อุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียส เปนเวลา 20 นาที นอกจากนี้ นํา 

เสนใยไลโอเซลลผสมกับเสนใยเปลือกตนวิลโลวในปริมาณที่เทากันเพื่อปนเปนเสนดาย พบวาผาจาก

เสนใยนี้มีสมบัติปองกันรังสีอัลตราไวโอเลตและสามารถตานแบคทีเรยี S. aureus ไดอยางดีเยี่ยม 
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บทที่ 3 
 

วิธีการดําเนินงาน 
 

3.1 วัสดุ สารเคมี และอุปกรณ 

3.1.1 วัสดุ สารเคมี 

1) ลําตนขา สายพันธุขาแดง อายุ 8 - 12 เดือน ยาว 120-150 เซนติเมตร ไดมาจาก

จังหวัดนครปฐม ประเทศไทย 

2) สารเคมีที่ ใช ในการส กัดเสน ใย ไดแก  โซ เดียมไบคารบอ เนต (sodium 

bicarbonate) ผลิตท่ี บริษัท คอนติแบนตัล ฟูด จํากัด ประเทศไทย 

 

3.1.2 อุปกรณและเคร่ืองมือ 

1) อุปกรณเคร่ืองแกว เชน ขวดรูปชมพู บีกเกอร แทงแกวคน  

2) เครื่องชั่งน้ําหนักที่มีความละเอียดทศนิยม 4 ตําแหนง ยี่หอ Mettler Toledo รุน 

XS204 

3) เตาใหความรอน (hotplate stirrer) 

4) ภาชนะสําหรับตม 

5) ตะกรา 

6) เทอรโมมิเตอรแบบ glass thermometer (Alcohol Filled) ย่ีหอ SK SATO 

7) เครื่องชั่งวิเคราะหคาความชื้นในผลิตภัณฑ ยี่หอ AND รุน MX-50 

8) กลองจุลทรรศนอิเล็กตรอนแบบสองกราด (scanning electron microscope) 

ยี่หอ JEOL รุน JSM-IT300 

9) เค ร่ืองทดสอบคว ามแ ข็งแ รงของผ า (universal testing machine)  ยี่ ห อ 

Testometric รุน M350-5AT 

10) ตูควบคุมความชื้น ยี่หอ Sanplatec รุน Auto C-3BS 

11) เคร่ืองตัดชิ้นงานตัวอยางแบบใบมีดทรงกลม (circular sample cutter) ย่ีหอ 

James H. Heal รุน 230/103 cheel 

12) กลองจุลทรรศนดิจิตอล LCD แบบพกพา ย่ีหอ Mini Digital รุน G600 
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3.2 การสกัดเสนใยขา 

ในการศึกษาการสกัดเสนใยขาจากลําตนขาแดง ผูวิจัยไดทําการเตรียมขาแบงเปนสวน ดัง

แสดงในรูปที่ 3.1  โดยตัดลําตนขาในแตละสวน ความยาวทอนละ 5-7 เซนติเมตร จากนั้น แยกกาบ

ลาํตนขาออกจากแกนใน และนําไปตากแหง (รูปที่ 3.2) 
 

 

รูปท่ี 3.1  การแบงลําตนขาออกเปน 5 สวน 

 

รูปที่ 3.2  กาบลําตนขาหลังตากแหง 

ยอดลําตน 

ลําตนบน 

ลําตนกลาง 

โคนลําตน 

ลําตนลาง 
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3.2.1 ศกึษาเวลาท่ีเหมาะสมในการสกัดเสนใยจากลําตนขาแดง 

 ชั่งน้ําหนักขาในสวนของลําตนกลางที่ผานการตากแหง ปริมาณ 10 กรัม มาใสภาชนะ

ตมท่ีมสีารละลายโซเดียมไบคารบอเนตปริมาตร 1,000 มิลลิลิตร (รูปที่ 3.3) ท่ีความเขมขนรอยละ 15 

โดยน้ําหนักตอปริมาตร นําไปใหความรอนที่อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส โดยใชเวลาในการสกัดที่

แตกตางกันตั้งแต 30-120 นาที เมื่อครบกําหนดเวลา นําเสนใยมาลางน้ําเพ่ือแยกเสนใยเซลลูโลสออก

จากลําตนขาแดงแลวนําเสนใยที่ไดไปทําใหแหง 

 

รูปท่ี 3.3  การตมกาบลําตนขาในสารละลายโซเดียมไบคารบอเนต 

 

3.2.2 ศึกษาหาปริมาณเสนใยของลําตนขาแดงในแตละสวนท่ีเหมาะสมในการนํามาสกัด

เปนเสนใย 

 นําลําตนขาทั้ง 5 สวน (ยอดลําตน ลําตนบน ลําตนกลาง ลําตนลาง และโคนลําตน) 

ปริมาณ 10 กรัม ไปสกัดเสนใยโดยใชสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตเขมขนรอยละ 15 โดยน้ําหนัก

ตอปริมาตร ที่อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส ใชเวลาที่เหมาะสมในการสกัดเสนใยจากหัวขอ 3.2.1 

 

3.2.3 ศึกษาหาความเขมขนของสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่เหมาะสมในการสกัด

เสนใยจากลําตนขาแดง 

 นําสวนของลําตนขาท่ีเหมาะสมในการนํามาสกัดเปนเสนใยตามหัวขอ 3.2.2 ปริมาณ 

10 กรัม ไปสกัดเสนใยดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่ความเขมขนแตกตางกัน (รอยละ 5-20) 

ที่อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส และใชเวลาที่เหมาะสมในการสกัดเสนใยจากหัวขอ 3.2.1 
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3.3 การวิเคราะหสมบัติของเสนใยขา 

3.3.1 คาความช้ืนของเสนใยขา 

 วิเคราะหความชื้นของเสนใยขา โดยใชเครื่องวัดความชื้น (moisture analyzer ยี่หอ 

AND รุน MX-50 (A&D Company, Limited, Japan) 

 

 3.3.2 ปริมาณเยื่อใยทั้งหมด (neutral detergent fiber) 

 วิธีนี้เปนการวิเคราะหสวนประกอบของผนังเซลลซึ่งไมสามารถละลายในสารละลายที่

เปนกลางได ประกอบดวยเย่ือใยทั้งหมด คือ เฮมิเซลลูโลส เซลลูโลส ลกินิน คิวติน ซิลิกาและเคราติน 

(อานุภาพ เส็งสาย และคณะ, 2553) วิธีการวิเคราะห Georing and Van Soest (1970) , Van 

Soest (1991) and AOAC (2000) มีดังนี้ 

1) นําถวยเผาอบในตูอบอุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส นาน 2 ชั่วโมง จากนั้นใสใน

โถดูดความชื้น ปลอยใหเย็นแลวชั่งน้ําหนักถวยเผา 

2) ชั่งตัวอยางที่แหงและบดละเอียดประมาณ 0.5 กรัม ใสลงในถวยเผาและเติม 

โซเดียมซัลไฟต (Na2SO3) 0.5 กรัม ลงไป 

3) เตรียมสารละลายเย่ือใยที่ไมละลายในสารฟอกที่เปนกลาง (neutral detergent 

fiber, NDF) ใหรอนที่อุณหภูมิ 95-100 องศาเซลเซียส นาน 5 นาที 

4) นําถวยเผาจากขอ 2) มาเติมสารละลาย NDF จากขอ 3) ปริมาตร 50 มิลลิลิตร 

เติมสารกันฟองลงไป 3 หยด นําเขาเครื่องวิเคราะหหาเยื่อใยชนิดกึ่งอัตโนมัติ หลังจากทํารีฟลักซแลว

นาน 5 นาที ใหเตมิสารละลายแอลฟา-อะไมเลส ปริมาตร 0.1 มิลลิลิตรลงไปแลวทํารีฟลักซตอไปนาน 

1 ชั่วโมง โดยนับเวลาตั้งแตสารละลายเดือด 

5) เมื่อครบกําหนดเวลา ใหปลอยสารละลายออกจากคอลัมน แลวลางตัวอยางดวยน้ํา

รอน จนกวาตัวอยางจะหมดฟอง และลางตัวอยางดวยอะซิโตน 3-5 คร้ัง 

6) นําถวยเผาอบในตูอบที่อุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส นาน 8 ชั่วโมง จากน้ันนําถวย

เผาใสในโถดูดความชื้น ปลอยใหเย็นแลวชั่งน้ําหนักถวยเผา 

        %NDF = [(W1 – W2) x 100] – % ash NDF 

                               W3 

เมื่อ  W1  คือ น้ําหนัก crucible + น้ําหนักตัวอยาง 

       W2  คือ น้ําหนัก crucible 

       W3  คือ น้ําหนักตัวอยาง 

       % ash NDF คือ % ash ที่ไดจากขั้นตอนการเผาในการวิเคราะหหา NDF 
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3.3.3 ปริมาณเยื่อใยที่ไมละลายในสารที่เปนกรด (acid detergent fiber, ADF) 

 วิธีนี้เปนการวิเคราะหหาเยื่อใยที่ไมละลายในสารละลายที่เปนกรดซึ่งประกอบดวย

เซลลูโลสและลิกนิน แตเฮมิเซลลูโลสจะละลายในสารฟอกท่ีเปนกรดได วิธีการวิเคราะห Georing 

and Van Soest (1970), Van Soest (1991) and AOAC (2000) มีดังนี้ 

1) นําถวยเผาอบในตูอบที่อุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส นาน 8 ชั่วโมง จากนั้นใสใน

โถดูดความชื้น ปลอยใหเย็นแลวชั่งน้ําหนักถวยเผา 

2) ชั่งตัวอยางที่แหงและบดละเอียดประมาณ 1 กรัมใสลงในถวยเผาแลวนําเขาเคร่ือง

วิเคราะหหาเย่ือใยชนิดกึ่งอัตโนมัติ จากนั้นเติมสารละลาย acid detergent ปริมาตร 100 มิลลิลิตร

ลงไป ทํารีฟลักซนาน 1 ชั่วโมงโดยนับเวลาตั้งแตสารละลายเดือด 

3) เมื่อครบกําหนดเวลา ใหปลอยสารละลายออกจากคอลัมน แลวลางตัวอยางดวย 

น้ํารอนจนกวาตัวอยางจะหมดฟอง และลางตัวอยางดวยอะซิโตน 3-5 คร้ัง 

4) นําถวยเผาอบในตูอบที่อุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส นาน 8 ชั่วโมง จากน้ันนําถวย

เผาใสในโถดูดความชื้น ปลอยใหเย็นแลวชั่งน้ําหนักถวยเผา 
 

  %ADF  = [ W1 - W2 x 100 ]  - % acid insoluble ash 

                       W3 

เมื่อ  W1  คือ น้ําหนักครูซิเบิ้ล + น้ําหนกัเย่ือใย 

       W2  คือ น้ําหนักครูซิเบิ้ล 

       W3  คือ น้ําหนักตัวอยาง 

       % ash insoluble ash คือ รอยละเถาที่ไดการวิเคราะหหา NDF 

 

3.3.4 ปริมาณเซลลูโลส เฮมิเซลลูโลส และลิกนิน 

 นําตัวอยางที่วิเคราะหหา ADF แลวไปยอยดวยกรดซัลฟวริกเพ่ือยอยเซลลูโลสจากนั้น

เผาตัวอยางท่ีอุณหภูมิ 500 องศาเซลเซียส นาน 2 ชั่วโมงเพ่ือกําจัดลิกนินออกไป สวนที่เหลือคือ เถา

ที่ไมละลายในกรด วิธีการวิเคราะห Georing and Van Soest (1970) , Van Soest (1991) and 

AOAC (2000) มีดังน้ี 

1) นําถวยเผาอบท่ีมีตัวอยางที่วิเคราะหหา ADF แลวเติมกรดซัลฟวริกความเขมขน

รอยละ  72 โดยปริมาตรตอปริมาตร ประมาณคร่ึงถวยเผา จากนั้นนําถวยเผาวางลงในถาดสเตนเลส

และใชแทงแกวคนเพ่ือใหตัวอยางไมจับตัวกันเปนกอน 
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2) หมั่นเติมกรดซัลฟวริกความเขมขนรอยละ 72 โดยปริมาตรเมื่อถวยเผาแหงใชเวลา

ประมาณ 3 ชั่วโมง นําไปกรองแลวลางดวยน้ํารอน จากนั้นนําไปอบที่อุณหภูมิ 105 องศาเซลเซียส 

นาน 8 ชั่วโมง เมื่อครบกําหนดเวลา นําถวยอบใสโถดูดความชื้น ปลอยใหเย็นแลวชั่งน้ําหนักถวยเผา 

วิเคราะหหาปริมาณเซลลูโลส 

3) เผาตัวอยางในเตาเผาที่อุณหภูมิ 500 องศาเซลเซียส นาน 2 ชั่วโมง จากนั้นนําถวย

อบใสในโถดดูความชื้น ปลอยใหเย็นแลวชั่งนํ้าหนัก วิเคราะหปริมาณลิกนิน 
 

รอยละเซลลูโลส =  W1 – W4  x 100 

                            W3 

เมื่อ W1  คือ น้ําหนักถวยเผา + น้ําหนัก ADF 

 W4  คือ น้ําหนักถวยเผา + น้ําหนักเยื่อใยหลังการอบ 

 W3  คือ น้ําหนักตวัอยาง 

รอยละเฮมิเซลลูโลส = %NDF - %ADF 

รอยละลิกนิน =  W4 – W5  x 100 

                         W3 

เมื่อ W4  คือ น้ําหนักถวยเผา + น้ําหนักเยื่อใยหลังการอบ 

 W5   คือ น้ําหนักถวยเผา + น้ําหนักเย่ือใยหลังการเผา 

 W3  คือ น้ําหนักตัวอยาง 

 

3.3.5 สัณฐานวิทยาของเสนใยขา  

 ตรวจสอบสัณฐานวิทยาของเสนใยขาดวยกลองจุลทรรศนดิจิตอล LCD แบบพกพา ยี่หอ 

MINI DIGITAL รุน G600 (Shenzhen Feng Chipsource Electronic Co., Ltd., China)  

 

3.4 การปนดายจากเสนใยขา 

 นาํเสนใยขาที่สกัดไดผสมกับฝายและปนเปนเสนดายดวยมือ (รูปที่ 3.4) ดังน้ี 

1) นําฝายมาผสมกันเสนใยขาที่อัตราสวน 90 ตอ 10 

2) สางเสนใยเพ่ือคัดเอาเสนที่สั้นออก เรียงเสนใยใหขนานเปนแนวเดียวกันโดยอาศัยอุปกรณ

สางเสนใย ซึ่งประกอบดวยรางแบนจํานวน 2 ราง ซึ่งมีซี่แหลมเหมือนแปรงอยูบนราง รางนี้ประกบ

กันและเลื่อนไปมา 
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3) นําเสนใยมาตีใหฟู แลวปนเปนกอนกลมยาว คลายหลอดกาแฟ 

4) ปนดายโดยการยืดกอนกลมยาวในขอ 3) ใหเล็กลง และบิดเกลียวซึ่งชวยใหเกาะตัวกันดี 

5) นําเสนดายหลายเสนมาบิดเขาดวยกันเปนเสนดายที่หนาและเหนยีวมากข้ึน 

6) เมื่อปนดายเรียบรอยแลวจึงกรอเขากะสวย เพ่ือรอนําไปทอผาตอไป 
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ผสมฝายกับเสนใยขา สางเสนใย 

  

  
ตีเสนใยใหฟู แลวปนเปนกอนกลมยาว ปนใหดายเปนเสนเล็ก ดวยเครื่องปนดาย 

  

  
บิดเสนดายหลายเสนเขาดวยกัน ทําใหไดเสนดาย

ที่หนาและเหนยีวมากข้ึน 

เมื่อปนดายเรียบรอยแลวจึงกรอเขากะสวย เพ่ือรอ

นําไปทอผาตอไป 

รูปที่ 3.4  ขั้นตอนการปนเสนดายดวยมือ 
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3.5 การวิเคราะหสมบัติของเสนดาย 

3.5.1 สัณฐานวิทยาของเสนดายจากเสนใยขาผสมฝาย 

 ตรวจสอบสัณฐานวิทยาของเสนดายจากใยขาดวยกลองจุลทรรศนดิจิตอล LCD แบบ

พกพา ยี่ ห อ  MINI DIGITAL รุ น  G600 (Shenzhen Feng Chipsource Electronic Co. , Ltd. , 

China) และกลองจุลทรรศนอิเล็กตรอนแบบสองกราด (scanning electron microscope – SEM) 

ยี่หอ JEOL รุน JSM-IT300 (JEOL, Ltd., Japan) 

3.5.2 ขนาดเบอรเสนดายจากเสนใยขา 

 ทดสอบหาขนาดของเสนดาย มาตรฐาน ASTMD 1059-2017 โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1) เตรียมเสนดาย โดยทําการวัดความยาวของเสนดายที่เหยียดตรง และใชกรรไกรตัด

ที่ความยาว 20 เซนติเมตร จํานวน 5 เสน 

2) ชั่งนํ้าหนักเสนดายและบันทึกนํ้าหนักเปนกรมั 

3) คํานวณหาคาเบอรของเสนดาย และคาเฉลี่ยในหนวยของเท็กซ (Tex) เบอรดาย

ฝาย (Ne) และเบอรเดเนียร (Denier) 

สตูรท่ีใชในการคํานวณ 

เบอรเท็กซ = M x 1000 

                          L 

เบอรนับฝายภาษาอังกฤษ = L x 840 

                                         M 

เมื่อ M = น้ําหนักเสนดายหนวยเปน กรัม 

L = ความยาวเสนดายหนวยเปน เมตร 

เบอรเดเนียร = M x 9000 

                         L 

เมื่อ M = น้ําหนักเสนดายหนวยเปน ปอนด 

L = ความยาวเสนดายหนวยเปน หลา 

 

3.5.3 ความแข็งแรงของเสนดายจากเสนใยขา 

 ทดสอบความแข็งแรงตอแรงดึง การยืดตัว และความเหนียวของเสนดาย ตามมาตรฐาน 

ASTM D 2256-97 โดยตัดเสนดายขาปนมือใหมีขนาด 50 เซนติเมตร จํานวน 3 เสน นําเสนดายไป
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ทดสอบความตานทานตอแรงดึง และทดสอบระยะการยืดตัวออก ดวยเคร่ืองทดสอบอเนกประสงค 

(universal testing machine) มีวิธีการทดสอบดังนี้ 

1) ปรับตั้งเคร่ืองทดสอบแรงดึงใหอยูในตําแหนงศูนย (set zero) 

2) ตั้งเคร่ืองใหไดความเร็วในการดึงตัวอยางเสนดายเทากับ 30 มิลลิเมตรตอนาที 

3) เลือกขนาด load cell เทากับ 50 กิโลกรัมฟอรส (kgf) 

4) ใสเสนดายที่เตรียมไวเขาไปใน clamps ทั้งดานบนและดานลาง 

5) ตั้งระยะหางระหวาง jaws ตัวบนและตัวลาง (gauge length) เทากับ 500 

มิลลิเมตร 

6) ปรับตั้งเคร่ืองทดสอบแรงดึงใหอยูตําแหนงศูนย 

7) ยึดเสนดายดวย Jaws ใหแนน (ในการใสเสนดายจะตองไมมีแรงดึงมาเก่ียวของ) 

8) เปดเครื่องทดสอบ เร่ิมดึงเสนดาย เครื่องจะดึงเสนดายจนขาด และบันทึกผล 

 

3.6 การทอผาจากเสนดายขาผสมฝาย 

 การทอผาตองใชเสนดาย 2 กลุม คือ กลุมดายยืนและกลุมดายพุง กลุมดายยืนจะทอใหเรียง

ขนานไปตามความยาวของผา แลวนํากลุมดายพุงมาสานขัดกับดายยืนในลักษณะสอดขามและสอดไต

เสนดายยืน อุปกรณที่ชวยใหสานขัดดายทั้ง 2 กลุมนี้ไดสะดวกรวดเร็วมากข้ึนเรียกวาก่ีหรือหูก 

(loom) ซึ่งมีลักษณะเปนกรอบไมหรือโลหะรปูสี่เหลี่ยม ในงานวิจัยนี้ผลิตผาทอลายขัดธรรมดา (plain 

weave) โดยมีขั้นตอนการทอผาดังน้ี (รูปท่ี 3.5)  

 1) นําเสนดายผสม (ใยขาและฝาย) เปนเสนดายพุง กลุมดายยืนเปนฝาย จะไหลออกจาก

ลูกกลิ้ง มีความกวางเทากับขนาดมวนผาที่ตองการ ดายยืนแตละเสนจะสอดสลับกับกลุมลวดที่ขึงไว

ในแนวดิ่ง ลวดนี้สามารถยกขึ้นลงได ตรงกลางของลวดทุกเสนมีวงแหวนเล็ก ๆ ซึ่งรอยดายยืนไว 

 2) ยกวงแหวนแตละวง ขึ้นลงสลับกันเพ่ือใหกลุมดายพุงรอยผานไป 

 3) อาศัยกระสวยที่รปูทรงคลายเรือชวยรอยดายพุง 

 4) เม่ือรอยดายพุงผานดายยืนแลว จึงใชอุปกรณที่เปนกรอบและมีซี่คลายหวี ชวยดันดายพุง

เสนใหมนี้ใหแนบสนิทกับดายพุงเสนที่รอยไวกอนหนาน้ัน วงแหวนที่รอยดายยืนอยูจะถูกกดไว 

กระสวยจะหันกลับและรอยผานกลุมดายยืนอีกชุดหนึ่ง 

 5) การทอลายชัดจะใชดายยืน 1 ชุด ดายพุง 1 ชุด สอดขัดแบบขึ้นหนึ่งลงหนึ่ง ใชตะกอเพียง 

2 ตะกอ สืบดายยืนตะกอละเสนสลับกัน เวลายกตะกอหรอืสับตะกอ ดายยืนหมูหนึ่งจะขึ้น อีกหมูจะ

ลง เปดชองใหดายพุงสอดเขาไปได เมื่อกระทบใหแนนจะขัดกับดายยืนเปนมุมฉาก 
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รอยดายยืน ยกวงแหวนแตละวงยกขึ้นลงสลับกันเพ่ือใหกลุม

ดายพุงรอยผานไป 

 

  

   
ทอจะใชดายยืน 1 ชุด ดายพุง 1 ชุด สอดขัดแบบ

ขึ้นหนึ่งลงหนึ่ง จนไดความยาวที่ตองการ 

ดันดายพุงเสนใหมใหแนบสนิทกับดายพุงเสนที่

รอยไวกอนหนานั้น ดวยซี่คลายหวี 

 

รูปท่ี 3.5  ขั้นตอนการทอผา 

3.7 สมบัติของผาทอจากเสนดายขาผสมฝาย 

 ศึกษาสมบัติทางกายภาพของผาทอ โดยใชดายยืนเปนเสนดายฝาย สวนดายพุงใชเปนเสนดาย

จากขาผสมฝาย มาทาํการทดสอบทางกายภาพ ดังน้ี 

        3.7.1 นํ้าหนักของผาทอจากเสนดายขา 

 ทดสอบนํ้าหนักผาทอตามมาตราฐาน ASTM D 3776 ซึ่งมีวิธีการทดสอบดังนี้ 

1) นําชิ้นทดสอบมาปรับสภาวะที่อุณหภูมิ 20 ± 2 องศาเซลเซียส และความชื้น

สัมพัทธรอยละ 65 ± 4 เปนเวลา 24 ชั่วโมง  
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2) ตัดช้ินงานตัวอยางดวยเครื่องตัดชิ้นงานแบบใบมีดทรงกลม (circular sample 

cutter) ยี่หอ James H. Heal รุน 230/10 ขนาดเสนผานศูนยกลาง 36 มิลลิเมตร 

3) สุมตัดผาตัวอยางท้ังหมด 3 ตําแหนง โดยแตละตําแหนงมีพ้ืนท่ี 10 ตารางเซนติเมตร 

ตัดชิ้นทดสอบหางออกจากผาทออยางนอย 10 เซนติเมตร  

4) นําชิ้นงานทดสอบไปชั่งดวยเคร่ืองชั่งที่มีจุดทศนิยม 4 ตําแหนง บันทึกคาที่ได และ

นําไปคํานวณ ทดสอบซ้ํา 3 คร้ัง 

 

3.7.2 ความแข็งแรงของผาทอจากเสนดายขาผสมฝาย 

 ทดสอบความแข็งแรงตอแรงดึง การยืดตัวและความเหนียวของผา ตามมาตรฐาน 

ASTM D5034-21 โดยตดัผาทอจากเสนดายขาผสมฝายใหมีความยาว 140 มิลลิเมตร และความกวาง 

50 มิลลิเมตร จํานวน 3 ชิ้น  

 นําผาไปทดสอบความตานทานตอแรงดึง และระยะการยืดตัวดวยเคร่ืองทดสอบ

อเนกประสงค (universal testing machine) ใชความเร็วในการดึงตัวอยางเสนดายเทากับ 100 

มิลลิเมตรตอนาที ระยะหางระหวางตัวจับบนและลาง คือ 100 มิลลิเมตร และใช load cell 500 

กิโลกรัม 

3.8 ออกแบบและผลิตตนแบบผลิตภัณฑกระเปาจากผาใยขาแดง 

3.8.1 ออกแบบและผลิตตนแบบผลิตภัณฑกระเปาจากผาทอใยขาแดง 

1) ออกแบบผลิตภัณฑกระเปาจากผาทอใยขาแดงภายใตแนวคิดในการออกแบบ

กระเปาใหมีฟงกชันการใชงานท่ีหลากหลาย โดยออกแบบรูปทรงของกระเปาใหสามารถใชงานได

หลายแบบ รวมทั้งฟงกชันการใชงานในเร่ืองของการใสของเคร่ืองใช ท่ีออกแบบมาใหกระเปาสามารถ

จุของไดมากและใชงานไดสะดวก จํานวน 3 แบบดังนี้ 

    แบบที่ 1 multifunction bag ขนาด 15  17 นิ้ว 

    แบบที่ 2 multifunction bag ขนาด 14  17 นิ้ว     

    แบบที่ 3 multifunction bag ขนาด 15  14 นิ้ว 

   2) จัดทําแบบรางท้ัง 3 แบบ 

3) วิเคราะหคัดเลือกแบบรางจากผูเชี่ยวชาญ จํานวน 5 ราย โดยใชแบบสอบถาม 

เลือกกลุมตัวอยางผู เชี่ยวชาญทางดานผลิตภัณฑสิ่งทอแบบเจาะจง (purposive 

sampling) จํานวน 5 ราย รายละเอียดดังตารางที่ 3.1 
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ตารางที่ 3.1  ผูเชี่ยวชาญในการตรวจสอบแบบสอบถาม 

รายชื่อผูเชี่ยวชาญ ตําแหนง สังกัด 

ดร.พีรยา สระมาลา หัวหนาสาขาออกแบบสิ่งทอและ

แฟชั่น 

คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช

มงคลกรุงเทพ 

ออยใจ เลิศล้ํา หัวหนานักวิจัยสถาบันวิจัยแฟชั่นแหง

ประเทศไทย 

คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช

มงคลกรุงเทพ 

ดร.นัดดาวดี บุญญะเดโช ผูชวยคณบดีฝายกิจการนิสิต อาจารย

ประจํา หลักสูตรแฟชั่น สิ่งทอและ

เครื่องตกแตง 

วิทยาลัยอุตสาหกรรม

สรางสรรค 

ผศ.ดร.รวิเทพ มุสิกะปาน รองคณบดีฝายนวัตกรรมทางปญญา

และวิจัย และรักษาการผูอํานวยการ

สํานักวิชาการสรางสรรค 

วิทยาลัยอุตสาหกรรม

สรางสรรค 

สมชาย เอ่ียมผอง อาจารยประจําหลักสูตรออกแบบ

ผลิตภัณฑ 

วิทยาลัยเพาะชาง  

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช

มงคลรัตนโกสินทร 

 

4) ผลิตชิ้นงานตนแบบที่ผานการคัดเลือกโดยผูเชี่ยวชาญ จํานวน 1 ชิ้นงาน 

 

3.8.2 การศึกษาความคิดเห็นและความพึงพอใจที่มีตอผลิตภัณฑกระเปาจากผาทอใยขา

แดง 

เพ่ือศึกษาความคิดเห็นและความพึงพอใจที่มีตอผลิตภัณฑกระเปาจากผาทอใยขาแดง

ใหตรงกับความตองการของกลุมผูบริโภค ใชการวิจัยเชิงปริมาณในรูปแบบการสํารวจโดยใช

แบบสอบถามเปนเคร่ืองมือในการวิจัย  

                1)  ประชากร ไดแก ประชากรที่อาศัยในกรุงเทพมหานคร กลุมผูท่ีมีการใชกระเปาใน

ชีวิตประจําวันและมีความชื่นชอบในผลิตภัณฑจากเสนใยธรรมชาติ 

2) กลุมตัวอยางแบบเฉพาะเจาะจง (purposive sampling) จํานวน 100 คน โดย

การสงแบบสอบถามดวย google form ผานทางอีเมล 

3) แบบสอบถาม 
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แบบสอบถามมีรายละเอียดเปน สองสวน ดังน้ี 

สวนท่ี 1 ขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม เก่ียวกับ ชื่อ สกุล สถานภาพ 

การศึกษาสูงสุด อาชีพ รายไดตอเดือน  

สวนท่ี 2 ขอมูลสวนของผลิตภัณฑ ในเร่ืองโครงสรางของกระเปา วัสดุที่ใช และความ

สวยงาม  

  4) นําขอมูลที่เก็บรวบรวมไดมาตรวจสอบความสมบูรณ ความถูกตองของขอมูล แลว

นํามาหาคาเฉล่ีย และคารอยละ ดังนี้ 

 สวนที่ 1 วิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

 สวนที่ 2 วิเคราะหขอมูลจากการประเมินความพึงพอใจของผูบริโภคที่มีตอผลิตภัณฑ 

 

 ระดับคาเฉลี่ยความพึงพอใจ มีเกณฑใหคะแนน 5 ระดับดังนี้ 

   คะแนน   ระดับความพึงพอใจ 

   5   พึงพอใจมากที่สุด 

   4   พึงพอใจมาก 

   3   พึงพอใจปานกลาง 

   2   พึงพอใจนอย 

   1   พึงพอใจนอยที่สุด 

 

 เกณฑของการแปลความหมายของระดับคาเฉลี่ยความพึงพอใจ แบงเปน 5 ระดับ 

   คะแนนเฉลี่ย   ความหมาย 

   4.50-5.00   พึงพอใจมากที่สุด 

   3.50-4.49   พึงพอใจมาก 

   2.50-3.49   พึงพอใจปานกลาง 

   1.50-2.49   พึงพอใจนอย 

   1.00-1.49   พึงพอใจนอยที่สุด 
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บทท่ี 4 
 

ผลการทดลองและอภิปรายผล 
 

4.1 การสกัดเสนใยขา 

4.1.1 ผลการศึกษาเวลาที่เหมาะสมในการสกัดเสนใยจากลําตนขาแดง 

สกัดเสนใยขาในสวนของลําตนกลาง ดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่           

ความเขมขนรอยละ 15 อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส โดยใชเวลาในการสกัดที่แตกตางกันต้ังแต       

30 - 120 นาที ไดลักษณะเสนใยขาหลังตม หลงัขยี้ และหลังตากแหง (ตารางที่ 4.1) 

ตารางท่ี 4.1  ลกัษณะเสนใยขาหลังตม หลังขย้ี และหลังตากแหงที่เวลาในการสกัดตางกัน 

เวลา

ในการ

สกัด 

หลังตม หลังขย้ี หลังตากแหง 
ลักษณะ

ปรากฎ 

การสกัด

เสนใย 

30 

นาที 

   

แข็ง 

รูปทรงยัง

ไมเปลี่ยน 

ไม

สามารถ

แยกเสน

ใยออกได 

60 

นาที 

   

แข็ง 

เร่ิมแยก

เสนใย

ออกได

บาง 

90 

นาที 

   

นุม

บางสวน 

แยกเสน

ใยออกได

งาย 

120 

นาที 

   

ออนนุม 

แยกเสน

ใยออกได

งาย 
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จากการศึกษาเวลาท่ีเหมาะสมในการสกัดเสนใยจากลําตนขาแดงในสวนกลางของลําตน 

พบวาการสกัดเสนใยขาดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่ความเขมขนรอยละ 15 โดยน้ําหนักตอ

ปรมิาตร ท่ีอุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส เวลาในการสกัด 30 นาที ยังไมสามารถแยกเสนใยออกจากลํา

ตนขาได โดยเร่ิมแยกเสนใยออกไดบางเมื่อใชเวลาสกัด 60 นาที และหลังจาก 90 นาทีเปนตนไป จึง

สามารถสกัดแยกเสนใยออกจากลําตนขาไดดีขึ้น งานวิจัยนี้จึงเลือกเวลาในการสกัดเสนใยที่ 90 นาที  

 

4.1.2 ผลการศึกษาหาปริมาณเสนใยของลําตนขาแดงในแตละสวนที่เหมาะสมในการนํามา

สกัดเปนเสนใย 

นําลําตนขาท้ัง 5 สวน (ยอดลําตน ลําตนบน ลําตนกลาง ลําตนลาง และโคนลําตน) ไป

สกัดโดยใชสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตเขมขนรอยละ 15 โดยน้ําหนักตอปริมาตร ที่อุณหภูมิ 95 

องศาเซลเซียส เวลา 90 นาที ไดลักษณะของเสนใยขาหลังสกัดและรอยละผลผลิตของเสนใยขาดัง

แสดงในตารางที่ 4.2 และภาคผนวก ก 
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ตารางที่ 4.2 ลักษณะของเสนใยขาและรอยละของผลผลิตเสนใยที่ได จากการสกัดสวนตาง ๆ  ของ

ลาํตนขาแหง  

การแบงสวนของลําตนขา ลกัษณะเสนใยขา รอยละผลผลิต 

ยอดลําตน 

 

66.85 ± 0.57 

ลําตนบน 

 

74.60 ± 2.07 

ลาํตนกลาง 

 

73.89 ± 0.76 

ลําตนลาง 

 

69.70 ± 1.83 

โคนลําตน 

 

59.99 ± 1.18 

จากการนําสวนตาง ๆ ของลําตนขาแดงมาสกัดเสนใยดวยสารละลายโซเดียมไบ

คารบอเนตเขมขนรอยละ 15 โดยน้ําหนักตอปริมาตร ที่อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส เวลา 90 นาที 

พบวาแตละสวนของลําตนขาจะใหผลผลิตของเสนใยแตกตางกัน โดยสวนบนของลําตนใหผลผลิตของ

เสนใยสูงที่สุด รองลงเปนสวนกลางของลําตน สวนลางของลําตน สวนยอดของลําตน และบริเวณ   

โคนลําตนจะใหผลผลิตเสนใยตํ่าที่สุด โดยมีรอยละของผลผลิตเทากับ 74.60 ± 2.07  73.89 ± 0.76  

69.70 ± 1.83  66.85 ± 0.57 และ 59.99 ± 1.18 ตามลําดับ จากการท่ีพบวาทุกสวนของลําตนขา

สามารถนํามาสกัดใหเสนใยได ดังน้ันเพ่ือการนําวัสดุเหลือทิ้งไปใชประโยชนไดทุกสวนอยางคุมคา 

งานวิจัยนี้จึงใชลําตนขาท้ังตนมาสกัดเสนใย โดยตัดลําตนใหมีความยาวทอนละ 5-7 เซนติเมตร แยก

กาบลําตนขาออกจากแกนใน นําไปตากแหง แลวนํากาบตนขาตากแหงไปศึกษาในหัวขอที่ 4.1.3 

ตอไป 
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4.1.3 ผลการศึกษาหาความเขมขนของสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่เหมาะสมในการ

สกัดเสนใยจากลําตนขาแดง 

 นํากาบลําตนขาแหง ไปสกัดดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตโดยใชความเขมขน

แตกตางกัน รอยละ 5 10 15 และ 20 โดยน้ําหนักตอปริมาตร ที่อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส เวลา 90 

นาที ไดรอยละผลผลิตของเสนใยขา ดังแสดงในตารางที่ 4.3 และภาคผนวก ก 

 

ตารางท่ี 4.3  ลักษณะของเสนใยขาและรอยละของผลผลิตเสนใยที่ได จากการสกัดตนขาแหงดวย

สารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่ความเขมขนตางกัน 

ความเขมขนของสารละลาย 

โซเดียมไบคารบอเนต  

(รอยละโดยน้ําหนักตอปริมาตร) 

ลักษณะเสนใยขา รอยละผลผลิต 

5 

 

73.16 ± 1.49 

10 

 

74.89 ± 1.11 

15 

 

             73.89 ± 0.76 

 

20 

 

67.99 ± 2.12 

 

ผลการทดลองพบวา การสกัดเสนใยขาแดง ดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่มี

ความเขมขนแตกตางกันในชวงรอยละ 5 – 15 โดยน้ําหนักตอปริมาตร อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส 

เวลา 90 นาที ใหผลผลิตรอยละของเสนใยท่ีไดใกลเคียงกัน และท่ีความเขมขนของสารละลาย

โซเดียมไบคารบอเนตเทากับรอยละ 20 โดยน้ําหนักตอปริมาตร จะไดรอยละของผลผลิตเสนใยนอย

ที่สุด ทั้งนี้เนื่องจากเมื่อสารละลายมีความเขมขนสูงข้ึนจะสามารถแยกสวนเฮมิเซลลูโลสและลิกนิน 

ออกจากลําตนไดมากขึ้น ทําใหรอยละของผลผลิตเสนใยลดลง 
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4.2 การวิเคราะหสมบัติของเสนใยขา 

4.2.1 ปริมาณความชื้น 

 นําเสนใยขาแดงที่สกัดดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่ความเขมขนแตกตางกัน 

มาวิเคราะหปริมาณความชื้น ไดผลดังแสดงในรูปที่ 4.1 และภาคผนวก ก 

 

 
รูปท่ี 4.1 ปรมิาณความชื้นในเสนใยขาหลังจากการสกัดดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่  

ความเขมขนแตกตางกัน 

 

ผลการทดลองพบวาการสกัดเสนใยขาแดงดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่ความ

เขมขนแตกตางกัน อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส เวลา 90 นาที เสนใยหลังการสกัดที่ไดมีปริมาณ

ความชื้นไมแตกตางกัน 

 4.2.2 ปริมาณเซลลูโลส เฮมิเซลลูโลส และลิกนิน 

 นําเสนใยขาแดงที่สกัดดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่ความเขมขนแตกตางกัน มา

วิเคราะหปริมาณเซลโูลส เฮมิเซลลูโลส และลิกนิน ไดผลดังแสดงในรูปที่ 4.2 – 4.4 และภาคผนวก ก 
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รูปท่ี 4.2 ปริมาณเซลลูโลสในเสนใยขาที่สกัดดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่ 

ความเขมขน แตกตางกัน 
 

 
รูปท่ี 4.3 ปริมาณเฮมิเซลลูโลสในเสนใยขาที่สกัดดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่ 

ความเขมขนแตกตางกัน 
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รูปท่ี 4.4 ปริมาณลิกนินในเสนใยขาที่สกัดดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตที่ 

ความเขมขนแตกตางกัน 

 

 ผลการทดลองพบวาปริมาณความเขมขนของสารละลายโซเดียมไบคารบอเนต มีผลตอ

องคประกอบเคมีของเสนใยที่สกัดไดแตกตางกัน โดยเสนใยมีปริมาณเซลลูโลสเพ่ิมมากข้ึนเมื่อเพิ่ม

ความเขมขนของสารละลายโซเดียมไบคารบอเนต อยางไรก็ตามพบวาเมื่อเพิ่มความเขมขนของ

สารละลายโซเดียมไบคารบอเนตจนถึงระดับหน่ึงปริมาณเซลลูโลสในเสนใยเริ่มคงที่ โดยสารละลาย

โซเดียมไบคารบอเนตเขมขนรอยละ 15 และรอยละ 20 โดยน้ําหนักตอปริมาตร มีปริมาณเซลลูโลส

ใกลเคียงกันคือรอยละ 71.11 และรอยละ 71.12 ตามลําดับ สวนปริมาณเฮมิเซลลูโลส และลิกนิน มี

แนวโนมลดลง ยกเวนปริมาณลิกนินที่สกัดดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตรอยละ 20 โดย

น้ําหนักตอปริมาตร ที่มีปริมาณลิกนินสูงข้ึน เน่ืองจากปริมาณลิกนินในลําตนพืชมีปริมาณเพ่ิมขึ้น จาก

โคนตนไปสูยอด และเมื่อพืชมีอายุมากขึ้นปริมาณลิกนินจะเพ่ิมมากขึ้นดวยเชนกัน   ดังนั้น การ

กระจายตัวของปริมาณลิกนินในแตละสวนของลําตนพืชจะขึ้นอยูกับประเภทสวนของลําตนและอายุ

ของพืช ซึ่งในการทําวิจัยนี้ผูวิจัยไมไดแยกสวนของลําตนที่ใชในการสกัดใหเทากัน เปนผลใหในการ

วิเคราะหปริมาณลิกนินท่ีการสกัดเสนใยขาดวยโซเดียมคารบอเนตที่ความเขมขนรอยละ 20 มีคาเพิ่ม

สูงขึ้น ซึ่งหมายความวาสารละลายโซเดียมไบคารบอเนต สามารถสกัดแยกเสนใยโดยสามารถกําจัดเฮ

มิเซลลูโลสและลิกนิน ออกจากเสนใยไดมากขึ้นเมื่อเพ่ิมความเขมขนของสารละลายโซเดียมไบ

คารบอเนต และจากการที่ปริมาณเซลลูโลสท่ีไดจากการสกัดดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนต

เขมขนรอยละ 15 และรอยละ 20 โดยน้ําหนักตอปริมาตร มีปริมาณใกลเคียงกัน งานวิจัยนี้จึงเลือกใช

สภาวะในการสกัดเสนใยขา คือการสกัดดวยสารละลายโซเดียมไบคารบอเนตเขมขนรอยละ 15 โดย

น้ําหนักตอปริมาตร ใหความรอนที่อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซยีส เวลา90 นาที  
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4.3 การปนเสนดายจากเสนใยขาและสมบัติของของเสนดาย 

ปนเสนดายจากเสนใยขาโดยผสมกับเสนใยฝาย (เสนใยขา:เสนใยฝาย) 3 อัตราสวน ไดแก 

10:90, 20:80 และ 30:70 ถายภาพเสนดายดวยกลองจุลทรรศนดิจิตอล LCD แบบพกพา ไดผลดัง

แสดงในรูปที่ 4.5  

                                      

            ฝาย 100         เสนใยขารอยละ 10      เสนใยขารอยละ 20      เสนใยขารอยละ 30       

                      เสนใยฝายรอยละ 90    เสนใยฝายรอยละ 80     เสนใยฝายรอยละ 70 

รูปที่ 4.5 เสนดายจากเสนใยขาโดยผสมกับเสนใยฝายที่อัตราสวนตางกัน 

จากรูปลักษณะเสนดายจากเสนใยขาโดยผสมกับเสนใยฝายทั้ง 3 อัตราสวน พบวา ลักษณะ

เสนดายฝายผสมขาเม่ือเพ่ิมปริมาณเสนใยขามากขึ้น เสนดายขาปรากฏชัดมากขึ้น แลวนําเสนดายขา

ไปวิเคราะหสมบัติของเสนดายจากเสนใยขาที่อัตราสวนผสมตางกัน ไดผลดังแสดงในตารางที่ 4.4 

และภาคผนวก ก 

ตารางที่ 4.4 สมบัติของเสนดายที่ผลติจากเสนใยขาผสมฝายในอัตราสวนตางกัน 

อัตราสวนเสนใยขา : ฝาย ขนาดเสนดาย (Ne) ความทนแรงดึง (MPa) 

0 : 100 3.66 ± 0.33 0.739 ± 0.047 

10 : 90 3.16 ± 1.32 0.759 ± 0.433 

20 : 80 1.71 ± 0.09 0.471 ± 0.193   

30 : 70 1.74 ± 0.05 1.115 ± 0.174   

   

เสนใยขามีขนาดใหญ หยาบและแข็งกวาฝาย เมื่อนําเสนใยขาผสมกับฝายเพ่ือปนเปนเสนดาย พบวา 

ลักษณะของเสนดายผสมมีความแข็งมากขึ้นและเสนดายมีความไมสม่ําเสมอสูงข้ึน โดยเสนดายจะมีขนาด

ใหญขึ้นเมื่อสัดสวนของเสนใยขามีมากขึ้น (ขนาดเสนดายในหนวย Ne หมายถึงความยาวของเสนดายฝาย 

840 หลาที่มีน้ําหนัก 1 ปอนด (453.6 กรัม) โดย Ne มีคามากแสดงวาเสนดายมีขนาดเล็ก) ขนาดของ
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เสนดายมีผลตอแรงดึง สําหรับเสนดายท่ีมีขนาดใหญจะสามารถทนแรงดึงมากข้ึน แตเม่ือขนาด

เสนดายเล็กลงความทนแรงดึงไดจะลดลง นอกจากนี้ความแข็งแรงของเสนดายในแตละอัตราสวนผสมมี

แนวโนมท่ีไมเปนทิศทางเดียวกัน ทั้งนี้อาจเนื่องมาจากจํานวนเกลียวเสนดายและการผสมเสนใยทั้งสองชนิด

ที่ไมสม่ําเสมอ  

จากผลของสวนผสมเสนใยขาที่มากขึ้นทําใหเสนดายมีขนาดโตข้ึน ซึ่งจะสงผลตอสมบัติของผาทอที่

ได ผาที่ทอจากเสนดายขนาดเล็กจะไดผาที่บางและมีเนื้อสัมผัสท่ีนุมกวาผาท่ีทอดวยเสนดายขนาดใหญ 

งานวิจัยนี้จึงเลือกใชการผลิตเสนดายโดยการผสมเสนใยขากับฝายในอัตราสวน 10 : 90 แลวนําไปใชเปน

เสนดายพุง สําหรับการผลิตผาทอ 

4.4 การทอผาจากเสนดายใยขาและสมบัติของผาทอใยขา 

ทอผาจากเสนดายขาโดยทอลายขัดธรรมดา และใชเสนดายใยขาท่ีผลิตไดเปนเสนดายพุง สวน

เสนดายยืนใชเสนดายฝาย ไดผาทอท่ีมีลักษณะดังแสดงในรูปที่ 4.6 นําผาทอที่ไดไปวิเคราะห น้ําหนักผา 

และความแข็งแรงตอแรงดึง ไดผลดังแสดงในตารางที่ 4.5 และภาคผนวก ก 

 

รูปท่ี 4.6 ผาทอจากเสนดายขา 

 

ตารางที่ 4.5  สมบัติของผาทอจากเสนใยขาผสมฝายที่อัตราสวน 10 : 90 

สมบัติ แนวเสนดายยืน แนวเสนดายพุง 

แรงดึง ณ จุดสูงสุด (นิวตัน) 344.57 ± 9.41 270.43 ± 10.80 

การยืดตัว ณ จุดสูงสุด (มิลลิเมตร) 48.92 ± 3.72 13.19 ± 0.06 

ความทนแรงดึง (เซนตินิวตัน/เท็กซ) 208.89 ± 8.36 55.01 ± 38.84 
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รูปที่ 4.7 รอยละการยืด/หดตัวของผาทอจากเสนดายขาหลังการซัก 

ความทนแรงดึงของผาในแนวเสนดายยืนและเสนดายพุงเปนหนึ่งในลักษณะพ้ืนฐาน

ของผาทอ จากผลการวิเคราะหสมบัติของผาทอจากเสนดายขา พบวา มีน้ําหนักผาอยูท่ี 327.69 ± 

11.54 กรัมตอตารางเมตร ความทนแรงดึงของผาทอในแนวเสนดายยืน 208.89 ± 8.36 เซนตินิวตัน/

เทกซ และในแนวเสนดายพุง 55.01 ± 38.84 เซนตินิวตัน/เทกซ ความทนแรงดึงของผาในแนว

เสนดายยืนและเสนดายพุงขึ้นกับความทนแรงดึงของเสนดายที่ใชในแตละทิศทาง ความหนาแนนและ

ลายทอ (Dimitrovski et al., 2015) 

ผลการทดสอบรอยละการหด/ยืดตัวของผาภายหลังการซักแสดงในรูปท่ี 4.7  คา   

รอยละการเปลี่ยนแปลงขนาดของผาเปนลบ หมายถึง ผามีการหดตัว และคาเปนบวก หมายถึง ผามี

การยืดตัว ผาทอจากเสนดายขาภายหลังการซักจํานวน 1-3 คร้ัง มีการหดตัวทั้งหมด โดยมีการหดตัว

ในแนวเสนดายพุงมากกวาเสนดายยืน นอกจากนี้ หากพิจารณาถึงจํานวนครั้งในการซักพบวา ผาทอ

จากเสนใยขาหดตัวมากขึ้นตามจํานวนการซักที่เพ่ิมขึ้นสําหรับในแนวเสนดายพุง สวนในแนวเสนดาย

ยืนพบวาการหดตัวของผาลดลงเล็กนอย ตามจํานวนรอบการซักท่ีเพ่ิมข้ึน ซึ่งรอยละการเปลี่ยนแปลง

ขนาดของผาขึ้นกับปจจัยตาง ๆ เชน ชนิด เบอรดายและความหนาแนนของเสนดายพุงและเสนดาย

ยืน ลายทอ ความตึงของเสนดายพุงและเสนดายยืน (Kadi & Karnoub, 2015) 
 

4.5 การออกแบบและผลิตตนแบบผลิตภัณฑกระเปาจากผาทอใยขาแดง 

4.5.1 การออกแบบกระเปาจากผาทอใยขาแดง 

 นําผาทอใยขาแดง มาใชเปนวัตถุดิบในการผลิตกระเปา โดยมีแนวคิดในการออกแบบ

กระเปาใหสามารถปรับเปลี่ยนไดตามการใชงาน โดยออกแบบรูปทรงของกระเปาใหมีสไตลเรียบงาย 

รวมท้ังฟงกชันการใชงานภายในกระเปามีชองเพื่อของการใสของเคร่ืองใช ขนาดของกระเปาสามารถจุ

-40.00

-30.00

-20.00

-10.00

0.00
1 2 3

กา
รห

ดข
อง

ผา
ทอ

จา
กเ

สน
ดา

ยข
า 

(%
) รอบการซัก

เสนดายพุง เสนดายยืน 



66 

ของไดมากและใชงานไดสะดวก ซึ่งผูวิจัยไดออกแบบกระเปา จํานวน 3 แบบ มีรายละเอียดการ

ออกแบบดังนี้ 

แบบท่ี 1 แบบกระเปาทรง multifunction bag 

 กระเปา multifunction bag มีขนาด 15 x 17 นิ้ว กระเปารูปทรงสี่เหลี่ยม สามารถ

ปรับเปนรูปทรงสี่เหลี่ยมคางหมูดวยการปรับทรงที่กนกระเปา และเก่ียวสายดานใน กระเปามีฟงกชัน

การใชงาน สําหรับคลองสะพายไหล ถือ และปรับเปนสายสะพายไหลสองขาง ขนาดสายสะพายกวาง 

1.5 เซนติเมตร วัสดุตัวกระเปาดานใน ดานนอก และสายสะพายทําจากผาทอใยขาแดง ดานใน

กระเปามีชองใสสิ่งของ เพ่ือใหสะดวกในการหยิบหรอืใสสิ่งของ ดังแสดงในรูปที่ 4.8 

 

 

รูปท่ี 4.8  รางแบบกระเปาแบบที่ 1 
 

แบบท่ี 2 แบบกระเปาทรง multifunction bag 

กระเปาทรง multifunction bag มีขนาด 14 x 17 นิ้ว กระเปารูปทรงสี่เหลี่ยม สไตล

เรียบงาย สามารถปรับรูปแบบตามการใชงาน เปนแบบถือ สะพายไหลขางเดยีว และสะพายไหลไดทั้ง

สองขาง  รูปแบบปากกระเปาดานบนสามารถพับลงมาเพ่ือปองกันของตกหลนได มีหูกระเปาสูง 6 นิ้ว 

สายกระเปากวาง 2 เซนติเมตร สามารถปรับความยาวสายกระเปาตามการใชงาน มีที่ปรับสายทั้งสอง

ขางทํามาจากวัสดุโลหะ สีเงินรมควัน เคลือบกันสนิม น้ําหนักเบา ดานในของกระเปามีชองเพ่ือแยก

สิ่งของไดเปนหมวดหมู และหยิบใชงานไดสะดวก กนกระเปาสามารถปรับไดตามการใชงาน วัสดุ

กระเปาดานนอก ชองดานใน และสายกระเปา ทํามาจากผาทอใยขาแดง ดังแสดงในรปูท่ี 4.9 
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รูปท่ี 4.9  รางแบบกระเปาแบบที่ 2 

 

 แบบที่ 3 แบบกระเปาทรง multifunction bag 

 กระเปาทรง multifunction bag มีขนาด 14 x 15 นิ้ว รูปทรงส่ีเหลี่ยม สายกระเปา

กวาง 2 เซนติเมตร สายกระเปาสามารถปรับความยาวเพื่อการใชงานแบบถือ สายสะพายขางเดียว 

และสะพายไหลไดทั้ง 2 ขาง บริเวณปากกระเปามีหวงรูปทรงครึ่งวงกลม ทั้ง 2 ขาง สําหรับดึงสาย

กระเปา และมีที่ปรับระดับความยาวของสายกระเปา หวงรูปทรงครึ่งวงกลม ที่ปรบัสายทํามาจากวัสดุ

โลหะสีเงินรมควัน เคลือบกันสนมิ น้ําหนักเบา  กนกระเปาสามารถปรับเปลี่ยนไดตามการใชงาน ดาน

ในของกระเปามีชองเพ่ือแยกสิ่งของไดเปนหมวดหมู และหยิบใชงานไดสะดวก สะดวกในการหยิบ 

วัสดุกระเปาดานนอก ชองดานใน และสายกระเปา ทํามาจากผาทอใยขาแดง ดังแสดงในรูปที่ 4.10  

 

 
รูปที่ 4.10  รางแบบกระเปาแบบที่ 3 
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4.5.2 การประเมินรูปแบบและการใชงานของกระเปาโดยผูเชี่ยวชาญ 

ประเมินรูปแบบและการใชงานของกระเปาโดยผูเชี่ยวชาญ จํานวน 5 ราย ไดผลแสดง

ในรูปที ่4.11 และภาคผนวก ข 

 

รูปที่ 4.11 ความพึงพอใจในรูปแบบและการใชงานของกระเปาโดยผูเชี่ยวชาญ 

  

 ผลการคัดเลือกรูปแบบกระเปาที่ตอบสนองตอประโยชนใชสอย และความสวยงามตาม

ทัศนคติของผูเชี่ยวชาญตามรูปที่ 4.11 พบวากระเปาแบบที่ 2 มีคาเฉลี่ยความพึงพอใจมากท่ีสุด 

รองลงมาเปนกระเปาแบบที่ 1 และแบบท่ี 3 โดยมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.92 ± 0.38  3.72 ± 0.34 และ 

3.61 ± 0.31 ตามลําดับ จากผลประเมินโดยผูเชี่ยวชาญผูวิจัยจึงเลือกกระเปาแบบที่ 2 มาพัฒนาเปน

ผลิตภัณฑตอไป 

 

4.5.3 การผลิตตนแบบผลิตภัณฑกระเปาจากผาทอใยขา 

 ผลิตตนแบบกระเปาในรูปแบบที่ 2 ไดกระเปาจากผาทอใยขา โดยมีรายละเอียดของ

กระเปา ดังแสดงในรูปที่ 4.12 
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รูปที ่4.12 ตนแบบกระเปาในรูปแบบที่ 2 

13 นิ้ว 

14 นิ้ว 

16 นิ้ว 
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รูปที่ 4.13 ตนแบบกระเปาในรูปแบบที่ 2 (ตอ) 
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4.5.4 ความพึงพอใจของผูตอบแบบสอบถามที่มีตอผลิตภัณฑกระเปาจากเสนใยขาแดง 

  1)   ขอมูลสวนตัวของผูตอบแบบสอบถาม 

 นําภาพผลิตตนแบบกระเปาผาทอจากใยขาแดงสอบถามผูบริโภคกลุมเปาหมายท่ี

อาศัยในกรุงเทพมหานคร กลุมผูที่มีการใชกระเปาในชีวิตประจําวันและมีความชื่นชอบในผลิตภัณฑ

จากเสนใยธรรมชาติ โดยใชแบบสอบถามออนไลน โดยมีผูตอบแบบสอบถามจํานวน 100 ราย ไดผล

แสดงในรูปที่ 4.14-4.17 
 

 
รูปท่ี 4.14 เพศของผูตอบแบบสอบถาม 

   ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนเพศหญิง จํานวน 72 คน (รอยละ 72.00) 

รองลงมาเปนเพศชาย จํานวน 25 คน (รอยละ 25.00) และไมระบุเพศ มีจํานวน 3 คน (รอยละ 3.00) 
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รูปท่ี 4.15  ชวงอายุของผูตอบแบบสอบถาม 

   ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญมีอายุในชวง 22 – 35 ป จํานวน 45 คน (รอยละ 

45.00) รองลงมามีอายุอยูในชวง 36-45 ป จํานวน 40 คน (รอยละ 40.00) และอายุเกิน 45 ป ข้ึนไป 

มีจํานวน 15 คน (รอยละ 15.00) 

 

 
รูปท่ี 4.16  อาชีพของผูตอบแบบสอบถาม 

  ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนพนักงานบริษัทเอกชน จํานวน 63 คน (รอยละ 

63.00) รองลงมาขาราชการ/รัฐวิสาหกิจ/พนักงานราชการ จํานวน 14 คน (รอยละ 14.00) ประกอบ
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ธุรกิจสวนตัว จํานวน 12 คน (รอยละ 12.00) เกษียณและไมประกอบอาชีพ จํานวน 3 ราย (รอยละ 

3.00) นักศึกษา จํานวน 1 คน (รอยละ 1.00) และอื่นๆ อีกจํานวน จํานวน 7 คน (รอยละ 7.00) 
 

 
รูปที่ 4.17  รายไดของผูตอบแบบสอบถาม 

  ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญมีรายไดในชวง 15,001 – 25,000 บาทตอเดือน 

จํานวน 38 คน (รอยละ 38.00) รองลงมามีรายไดมากกวา 35,000 บาทตอเดือน จํานวน 30 คน 

(รอยละ 30.00) มีรายไดในชวง 25,001 – 35,000 บาทตอเดือน จํานวน 24 คน (รอยละ 24.00) มี

รายไดต่ํากวา 15,000 บาทตอเดือน จํานวน7 ราย (รอยละ 7.00) และอื่นๆ อีกจํานวน จํานวน 1 คน 

(รอยละ 1.00) 

   จากผลการวิเคราะหขอมูลสวนตัวของผูตอบแบบสอบถาม สรุปไดวา ผูตอบ

แบบสอบถามสวนใหญเปนเพศหญิง (จํานวนรอยละ 72.0) มีอายุอยูในชวง 22 -35 (จํานวนรอยละ 

45.0) มีอาชีพเปนพนักงานเอกชน (จํานวนรอยละ63.0) และมีรายไดเฉลี่ยอยูในชวง 15,001-25,000 

บาท (จํานวนรอยละ 38.0) 

 

2)  ความพึงพอใจของผูตอบแบบสอบถามท่ีมีตอผลิตภัณฑกระเปาผาทอใยขาแดง 

 นําภาพผลิตตนแบบผาทอใยขาแดงสอบถามผูบริโภคกลุมเปาหมายที่อาศัยใน

กรงุเทพมหานคร กลุมผูท่ีมีการใชกระเปาในชีวิตประจําวันและมีความชื่นชอบในผลิตภัณฑจากเสนใย

ธรรมชาติ โดยใชแบบสอบถามออนไลน มีผูตอบแบบสอบถามจํานวน 100 ราย ไดผลแสดงในรูปที่ 

4.18 
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รูปที ่4.18  เปรยีบเทียบคาเฉลี่ยความพึงพอใจในแตละดานของผลิตภัณฑกระเปาผาทอใยขา 

 

  จากการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยความพึงพอใจในผลิตภัณฑกระเปาผาทอใยขา พบวา

ผูตอบแบบสอบถามมีความพึงพอใจในภาพรวมระดับมากโดยมีคาเฉลี่ยรวมเทากับ 4.29 ± 0.11 และ

เมื่อพิจารณารายดานพบวาผูตอบแบบสอบถามมีความพึงใจตอผลิตภัณฑในดานการเพ่ิมมูลคาใหกับ

เสนใยขามากท่ีสุด (4.44 ± 0.70) และมีความพึงพอใจดานวัสดุประกอบนอยที่สุด (4.07 ± 0.82)  

 

4.31 4.33 4.19 4.35 4.36 4.21 4.07 4.33 4.44
0

1

2

3

4

5

6

คา
เฉ

ลี่ย
คว

าม
พงึ

พอ
ใจ



74 

บทที่ 5 

 

สรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการทดลอง 

5.1.1 การสกัดเสนใยขา 

 สภาวะที่เหมาะสมในการสกัดเสนใยขาแดง คือสกัดโดยใชสารละลายโซเดียมไบ

คารบอเนตที่ความเขมขนรอยละ 15 โดยน้ําหนักตอปริมาตร ที่อุณหภูมิ 95 องศาเซลเซียส  90 นาที 

เสนใยท่ีไดมีสมบัติดังน้ี รอยละความชื้น 3.35 ± 0.38 รอยละปริมาณเยื่อใยท้ังหมด 99.70 ± 0.22   

รอยละปริมาณเย่ือใยที่ไมละลายในสารที่เปนกรด 83.52 ± 0.44 รอยละปริมาณเซลลูโลส 71.11 ± 

0.18 รอยละปริมาณเฮมิเซลลูโลส 16.18 ± 0.22 รอยละปริมาณลิกนิน 12.41 ± 0.25  

 

 5.1.2 การผลิตเสนดายจากเสนใยขา 

  อัตราสวนที่เหมาะสมในการผลิตเสนดายใยขาผสมฝายคือ เสนใยขา:เสนใยฝาย ท่ี

อัตราสวน 10:90 ไดเสนดายท่ีมีขนาดเบอรเสนดายเทากับ 3.16 ± 1.32 Ne, 1,957.50 ± 915.00 

Denier และ 217.50 ± 101.67 Tex และความแข็งแรงของเสนดาย มคีวามทนแรงดึง ณ จุดขาดของ

เสนดาย เทากับ 0.480 ± 0.370 cN/Tex 

 

 5.1.3 การผลิตผาทอจากเสนดายใยขา 

  ผลิตผาทอแบบลายขัดธรรมดา โดยใชเสนดายใยขาเปนเสนดายพุง และเสนดายฝาย

เปนดายยืน ไดผาทอที่มีน้ําหนักผา ที่มีน้ําหนัก 327.69 ± 11.54 กรัมตอตารางเมตร มีความแข็งแรง

ในแนวเสนดายยืน 344.567 ± 9.412 นิวตัน และความแข็งแรงในแนวเสนดายพุง 270.430 ± 

10.802 นิวตัน การยืดหดตัวหลังการซักของผา โดยในดานความกวางของแนวเสนดายพุง หลังการซัก

รอบที่ 1 ถึง 3 มีรอยละการหดตัวอยู ท่ี -8.79 ± 5.60, -15.46 ± 5.37 และ -16.43 ± 3.61  

ตามลําดับ และในดานความกวางของแนวเสนดายยืนหลังการซักรอบที่ 1 ถึง 3 มีรอยละการหดตัวอยู

ที่ -8.22 ± 2.68 -7.11 ± 3.39 และ -6.44 ± 1.45 ตามลําดับ 

 

 5.1.4 การออกแบบและผลิตตนแบบกระเปาจากผาใยขาแดง 

 ออกแบบกระเปาดวยผาทอจากใยขาแดง โดยทําแบบรางกระเปา 3 แบบ แบบราง

ดังกลาวไปสอบถามกับผูเชี่ยวชาญทางดานการผลิตภัณฑผาทอ จํานวน 5 ราย ผลการคัดเลือก
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รูปแบบกระเปาท่ีตอบสนองตอประโยชนใชสอย และความงามตามทัศนคติของผูเชี่ยวชาญ พบวา

กระเปาแบบที่ 2 รูปแบบกระเปา multifunction bag มีคาเฉลี่ยระดับความพึงพอใจสูงที่สุด ผูวิจัย

จึงเลือกกระเปาแบบท่ี 2 ที่ทําดวยผาทอมือจากใยขาผสมฝาย มาพัฒนาเปนผลิตภัณฑผลิตตนแบบ

กระเปา 

 

 5.1.5 ความพึงพอใจของผูตอบแบบสอบถามที่มีตอผลิตภัณฑ 

 นําภาพผลิตภัณฑกระเปาตนแบบผาทอมือจากใยขาสอบถามผูบริ โภค (ระบุ

กลุมเปาหมาย) โดยใชแบบสอบถามออนไลน โดยมีผูตอบแบบสอบถามจํานวน 100 ราย  

1) ขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม สรุปไดวา ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญ

เปนเพศหญิง (รอยละ 72.0) มีอายุอยูในชวง 22 -35 ป (รอยละ 45.0) มีอาชีพเปนพนักงานเอกชน 

(จํานวนรอยละ 63.0) และมีรายไดเฉลี่ยอยูในชวง 15,001-25,000 บาท (รอยละ 38.0) 

2) ผูตอบแบบสอบถามมีคาเฉลี่ยความพึงพอใจในภาพรวมตอผลิตภัณฑกระเปา     

ผาทอมือจากใยขา โดยมีคาเฉลี่ยรวมเทากับ 4.29 ± 0.11 

 

5.2 ขอเสนอแนะ 

 5.2.1  ศึกษารูปแบบผลิตภัณฑใหมีความหลากหลาย 

5.2.2  ศึกษาอายุการใชงานของผลิตภัณฑเปรียบเทียบผลิตภัณฑในตลาดที่มีอยู 

5.2.3  ศึกษาการเสริมความแข็งแรงใหกับผลิตภัณฑกระเปา เชน การบุ และการซับในกันน้ํา 

5.2.4  ศึกษาการเคลือบสารกันน้ํา เพ่ือชวยในเรื่องปองกันคราบสกปรก หรือใสของที่เย็นหรือ

ชื้นไดโดยไมเปยก 

5.2.5  ศึกษาการยอมสี เพ่ือเพ่ิมสีสันกระเปา สามารถเปนทางเลือกสําหรบัคนทุกเพศทุกวัย 
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ตารางที่ ก.1  รอยละผลผลิตของเสนใยขาที่สวนของลําตนขาตางกัน 

สวนของลําตนขา 
ครั้งที่ 

1 

ครั้งที่ 

2 

คร้ังท่ี 

3 

คาเบ่ียงเบน

มาตรฐาน 
คาเฉลี่ย รอยละผลผลิต 

ยอดลําตน 66.76 67.46 66.34 0.57 66.85 66.85 ± 0.57 

ลําตนบน 72.46 76.59 74.76 2.07 74.60 74.60 ± 2.07 

ลําตนกลาง 73.02 74.23 74.42 0.76 73.89 73.89 ± 0.76 

ลําตนลาง 68.73 71.81 68.57 1.83 69.70 69.70 ± 1.83 

โคนลําตน 60.95 60.35 58.67 1.18 59.99 59.99 ± 1.18 

ตารางที่ ก.2  รอยละผลผลิตของเสนใยขาที่รอยละความเขมขนของสารละลาย NaHCO3 ในการสกัด

แตกตางกัน 

ความเขมขนของ 

NaHCO3 (aq) 

(รอยละ) 

ครั้งที่ 

1 

คร้ังท่ี 

2 

ครั้งที่ 

3 

คาเบ่ียงเบน

มาตรฐาน 
คาเฉลี่ย รอยละผลผลิต 

5 71.81 72.92 74.76 1.49 73.16 73.16 ± 1.49 

10 73.86 76.06 74.74 1.11 74.89 74.89 ± 1.11 

15 73.02 74.23 74.42 0.76 73.89 73.89 ± 0.76 

20 70.05 65.82 68.09 2.12 67.99 67.99 ± 2.12 

ตารางท่ี ก.3  รอยละความชื้นของเสนใยขาท่ีรอยละความเขมขนของสารละลาย NaHCO3 ในการ

สกัดแตกตางกัน 

คร้ังที่ 
ความเขมขนของ NaHCO3 (aq) ในการสกัดเสนใย (รอยละ) 

5 10 15 20 

1 2.76 3.62 3.41 3.00 

2 3.59 3.25 2.72 3.37 

3 3.39 3.23 3.46 3.37 

4 2.79 3.50 3.77 3.87 

5 3.86 2.85 3.37 3.38 

Mean 3.28 3.29 3.35 3.40 

SD 0.49 0.30 0.38 0.31 
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ตารางที่ ก.4  ปริมาณผนังเซลลท้ังหมด (detergent fiber) ของเสนใยขาที่รอยละความเขมขนของ

สารละลาย NaHCO3 ในการสกัดแตกตางกัน 

ความ

เขมขนของ 

NaHCO3 

(aq) ในการ

สกัดเสนใย 

(รอยละ) 

rep. DM ASH ADF NDF 
Lig 

nin 

Hemi 

cellu 

lose 

Cellu 

lose 

5 

A 86.85 1.92 82.46 99.08 13.38 16.62 69.08 

B 86.56 1.74 82.86 99.62 13.59 16.76 69.27 

average 86.71 1.83 82.66 99.35 13.49 16.69 69.18 

SD 0.145 0.09 0.2 0.27 0.105 0.07 0.095 

10 

A 86.96 2.11 83.12 98.77 12.56 15.65 70.56 

B 86.51 2.37 83.69 98.16 12.37 14.47 71.32 

average 86.74 2.24 83.41 98.47 12.47 15.06 70.94 

SD 0.225 0.13 0.285 0.305 0.095 0.59 0.38 

15 

A 87.21 1.73 83.21 99.54 12.23 16.33 70.98 

B 87.58 1.58 83.83 99.85 12.59 16.02 71.24 

average 87.40 1.66 83.52 99.70 12.41 16.18 71.11 

SD 0.185 0.075 0.31 0.155 0.18 0.155 0.13 

20 

A 86.52 1.87 85.4 99.98 14.46 14.58 70.94 

B 86.85 1.59 85.89 99.26 14.59 13.37 71.3 

average 86.69 1.73 85.65 99.62 14.53 13.98 71.12 

SD 0.165 0.14 0.245 0.36 0.065 0.605 0.18 
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ตารางที่ ก.5  ขนาดเบอรเสนดายที่อัตราสวนผสมระหวางเสนใยขาและเสนใยฝายตางกัน 

อัตราสวนระหวาง

เสนใยขาตอเสน

ฝาย 

คร้ังที่ 

ความยาว

ของ

เสนดาย 

(ซม.) 

น้ําหนัก

ของ

เสนดาย 

(กรัม) 

ขนาดของ

เสนดาย 

(Ne) 

ขนาดของ

เสนดาย 

(Denier) 

ขนาดของ

เสนดาย 

(Tex) 

ฝาย 100 

1 20.00 0.0316 3.73 1422.00 158.00 

2 20.00 0.0337 3.50 1516.50 168.50 

3 20.00 0.0355 3.32 1597.50 177.50 

Mean 20.00 0.0324 3.66 1458.90 162.10 

S.D. 0.00 0.0028 0.33 125.00 13.93 

 1 20.00 0.0227 5.20 1021.50 113.50 

 2 20.00 0.0407 2.90 1831.50 203.50 

10:90 3 20.00 0.774 1.52 3483.00 387.00 

 Mean 20.00 0.0435 3.16 1957.50 217.50 

 S.D. 0.00 0.0203 1.32 915.00 101.67 

 1 20.00 0.0698 1.69 3141.00 349.00 

 2 20.00 0.0670 1.76 3015.00 335.00 

20:80 3 20.00 0.0724 1.63 3258.00 32.00 

 Mean 20.00 0.0693 1.71 3119.40 362.00 

 S.D. 0.00 0.0035 0.09 158.28 17.59 

 1 20.00 0.0653 1.81 2938.50 326.50 

 2 20.00 0.0637 1.85 2866.50 318..50 

30:70 3 20.00 0.0521 2.26 2344.50 260.50 

 Mean 20.00 0.0748 1.74 3366.00 374.00 

 S.D. 0.00 0.0309 0.50 1389.06 154.34 
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ตารางที่ ก.6  ความแข็งแรงของเสนดายที่อัตราสวนผสมระหวางเสนใยขาและเสนใยฝายตางกัน 

อัตราสวน

ระหวาง

เสนใยขา

ตอเสนฝาย 

คร้ังท่ี 

Force 

@ 

Peak 

(N) 

Elong 

@ 

Peak 

(mm) 

 

Youngs 

Modulus 

(N/mm2) 

Stress 

@ 

Yield 

(N/mm2) 

Strain 

@Yield 

(%)  

 

Tenacity 

(cN/Tex) 

ฝาย 100 

1 2.800 6.643 1.208 0.233 31.497 0.059 

2 3.400 6.846 1.242 0.283 26.467 0.065 

3 4.110 7.940 1.392 0.343 22.143 0.066 

Mean 3.694 7.289 1.300 0.280 21.533 0.064 

S.D. 1.088 1.472 0.219 0.131 8.513 0.023 

 1 3.970 7.088 0.910 0.201 21.850 0.179 

 2 4.720 8.234 0.970 0.238 23.627 0.395 

10:90 3 5.280 8.786 1.163 0.267 29.287 0.648 

 Mean 4.562 8.214 0.934 0.216 22.777 0.480 

 S.D. 1.832 1.513 0.364 0.120 11.427 0.370 

20:80 

1 4.470   8.683 0.703 0.224 28.943 0.312 

2 5.140 9.431 0.750 0.235 31.437 0.424 

3 6.250   9.990 0.667 0.314 33.300 0.730 

Mean 5.442 9.832 0.808 0.230 30.901 0.338 

S.D. 1.264 0.789 0.143 0.052 3.882 0.257 

30:70 

1 4.190 10.520 0.626 0.167 35.067 0.110 

2 7.100 11.451 0.883 0.289 38.170 0.660 

3 8.030 12.425 0.897 0.326 41.417 0.676 

Mean 8.048 11.665 0.878 0.326 38.383 0.245 

S.D. 5.543 2.002 0.426 0.226 7.450 0.109 
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ตารางที่ ก.7  น้ําหนักของผาทอจากเสนดายขา 

คร้ังที่ น้ําหนักของผาทอ (กรัม) 
น้ําหนักของผาทอ   

(กรมัตอตารางเมตร) 

น้ําหนักของผาทอ 

(ออนซตอตารางหลา) 

1 0.31980 3.26000 0.09434 

2 0.32600          3.28100 0.09678 

3 0.32980 3.29800 0.09617 

Mean 0.32769 3.27690 0.09666 

SD. 0.01154 0.11539 0.00340 

 

ตารางที่ ก.8  รอยละการเปลี่ยนแปลงหลังการซัก 1 รอบ ของผาทอจากเสนดายขา 

คร้ังท่ี 
ในดาน

น้ําหนัก 

ในดานความ

หนา 

ในดานความกวาง

ของแนวเสนดายพุง 

(มิลลิเมตร) 

ในดานความกวาง

ของแนวเสนดายยืน 

(มิลลิเมตร) 

1 -8.76 76.92 -6.67 -11.11 

2 -8.70 60.00 -6.67 -11.11 

3 -8.77 50.00 -5.19 -6.67 

4 -8.67 38.46 -18.75 -5.56 

5 -8.74 116.67 -6.67 -6.67 

Mean -8.73 68.41 -8.79 -8.22 

SD 0.04 30.45 5.60 2.68 
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ตารางที่ ก.9  รอยละการเปลี่ยนแปลงหลังการซัก 2 รอบ ของผาทอจากเสนดายขา 

คร้ังท่ี 
ในดาน

น้ําหนัก 

ในดานความ

หนา 

ในดานความกวาง

ของแนวเสนดายพุง 

(มิลลิเมตร) 

ในดานความกวาง

ของแนวเสนดายยืน 

(มิลลิเมตร) 

1 -8.83 76.92 -13.33 -8.89 

2 -8.75 46.67 -12.00 -11.11 

3 -8.79 28.57 -13.64 -5.56 

4 -8.74 23.08 -25.00 -2.22 

5 -8.78 91.67 -13.33 -7.78 

Mean -8.78 53.38 -15.46 -7.11 

SD 0.04 30.00 5.37 3.39 

 

ตารางที่ ก.10  รอยละการเปลี่ยนแปลงหลังการซัก 3 รอบ ของผาทอจากเสนดายขา 

คร้ังท่ี 
ในดาน

น้ําหนัก 

ในดานความ

หนา 

ในดานความกวาง

ของแนวเสนดายพุง 

(มิลลิเมตร) 

ในดานความกวาง

ของแนวเสนดายยืน 

(มิลลิเมตร) 

1 -9.21 92.31 -13.33 -6.67 

2 -9.93 80.00 -13.33 -4.44 

3 -9.27 92.86 -15.58 -5.56 

4 -9.32 84.62 -21.88 -7.78 

5 -9.13 100.00 -18.00 -7.78 

Mean -9.37 89.96 -16.43 -6.44 

SD 0.32 7.79 3.61 1.45 
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ตารางที่ ก.11  รอยละการเปลี่ยนแปลงหลังการซัก 3 รอบ ของผาทอจากเสนดายขา 

รอบการซัก 

Mean SD 

เสนดาย

พุง 
เสนดายยืน  

เสนดาย

พุง 
เสนดายยืน 

1 -8.79 -8.22 5.60 2.68 

2 -15.46 -7.11 5.37 3.39 

3 -16.43 -6.44 3.61 1.45 
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แบบสอบถามและผลการตอบแบบสอบถาม 
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ตารางที่ ข.1  จํานวนผูเลือกระดับความพึงพอใจที่ตางกันตอรูปแบบผลิตภัณฑกระเปาจากเสนใยขา

รูปแบบที่ 1  

หัวขอการประเมินความพึง

พอใจตอผลิตภัณฑสิ่งทอ

จากเสนใยขา รูปแบบที่ 1 

จํานวนผูเลือกระดับความพึงพอใจ 

ความพึง

พอใจ 

5 4 3 2 1 

รวม 
คา 

เฉลี่ย 
มาก

ท่ีสุด 
มาก 

ปาน

กลาง 
นอย 

นอย

ที่สุด 

ดานโครงสรางผลิตภัณฑ (Structure) 

1.ขนาดมีความเหมาะสมกับ

ผลิตภัณฑ 
1 2 1 1  5 3.80 มาก 

2.ความเหมาะสม สงเสริม

รูปแบบการใชงาน 
– 3 2 – – 5 3.80 มาก 

3.เปนตนแบบที่แตกตาง

และสรางสรรค 
– 1 4 – – 5 3.40 

ปาน

กลาง 

ดานวัสดุที่ใชทําผลิตภัณฑ (Material) 

4.ความเหมาะสมในการ

เลือกใชวัสดุ 
– 2 3 – – 5 3.60 มาก 

ดานความสวยงาม (Aesthetic) 

5.รูปแบบมีความทันสมัย – 2 2 1  5 3.40 
ปาน

กลาง 

6.รูปทรง สี มีความสวยงาม 

กลมกลืนกัน 
1 3 – – 1 5 3.80 มาก 

7.สามารถใชงานไดใน

ชีวิตประจําวัน 
– 4 1 – – 5 4.00 มาก 

ดานภาพรวมทานพึงพอใจตอตนแบบผลิตภัณฑระดับใด 

8.สงเสริมภาพลักษณ 

สงเสริมคุณคาใหกับเสนใย

ขา 

– 3 1 1 – 5 3.60 มาก 

9.เพิ่มมูลคาใหกับเสนใยขา  – 3 2  –  – 5 3.80 มาก 
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ตารางที่ ข.2  จํานวนผูเลือกระดับความพึงพอใจที่ตางกันตอรูปแบบผลิตภัณฑกระเปาจากเสนใยขา

รูปแบบที่ 2  

หัวขอการประเมินความพึง

พอใจตอผลิตภัณฑสิ่งทอ

จากเสนใยขา รูปแบบที่ 1 

จํานวนผูเลือกระดับความพึงพอใจ 

ความพึง

พอใจ 

5 4 3 2 1 

รวม 
คา 

เฉลี่ย 
มาก

ท่ีสุด 
มาก 

ปาน

กลาง 
นอย 

นอย

ที่สุด 

ดานโครงสรางผลิตภัณฑ (Structure) 

1.ขนาดมีความเหมาะสมกับ

ผลิตภัณฑ 
3 1 1 – – 5 4.60 มากที่สุด 

2.ความเหมาะสม สงเสริม

รูปแบบการใชงาน 
2 2 1 – – 5 4.40 มาก 

3.เปนตนแบบที่แตกตาง

และสรางสรรค 
– 3 2 – – 5 3.80 มาก 

ดานวัสดุที่ใชทําผลิตภัณฑ (Material) 

4.ความเหมาะสมในการ

เลือกใชวัสดุ 
– 4 1 – – 5 4.00 มาก 

ดานความสวยงาม (Aesthetic) 

5.รูปแบบมีความทันสมัย 1 2 2 – – 5 4.00 มาก 

6.รูปทรง สี มีความสวยงาม 

กลมกลืนกัน 
1 2 2 – – 5 4.00 มาก 

7.สามารถใชงานไดใน

ชีวิตประจําวัน 
2 3 – – – 5 4.60 มากที่สุด 

ดานภาพรวมทานพึงพอใจตอตนแบบผลิตภัณฑระดับใด 

8.สงเสริมภาพลักษณ 

สงเสริมคุณคาใหกับเสนใย

ขา 

2 2 1 – – 5 4.40 มาก 

9.เพิ่มมูลคาใหกับเสนใยขา 2 2 1 – – 5 4.40 มาก 
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ตารางที่ ข.3  จํานวนผูเลือกระดับความพึงพอใจที่ตางกันตอรูปแบบผลิตภัณฑกระเปาจากเสนใยขา

รูปแบบที่ 3 

หัวขอการประเมินความพึง

พอใจตอผลิตภัณฑสิ่งทอ

จากเสนใยขา รูปแบบที่ 1 

จํานวนผูเลือกระดับความพึงพอใจ 

ความพึง

พอใจ 

5 4 3 2 1 

รวม 
คา 

เฉลี่ย 
มาก

ท่ีสุด 
มาก 

ปาน

กลาง 
นอย 

นอย

ที่สุด 

ดานโครงสรางผลิตภัณฑ (Structure) 

1.ขนาดมีความเหมาะสมกับ

ผลิตภัณฑ 
1 3 1 – – 5 4.20 มาก 

2.ความเหมาะสม สงเสริม

รูปแบบการใชงาน 
1 1 3 – – 5 3.80 มาก 

3.เปนตนแบบที่แตกตาง

และสรางสรรค 
1 – 4 – – 5 3.60 มาก 

ดานวัสดุที่ใชทําผลิตภัณฑ (Material) 

4.ความเหมาะสมในการ

เลือกใชวัสดุ 
– 2 3 – – 5 3.60 มาก 

ดานความสวยงาม (Aesthetic) 

5.รูปแบบมีความทันสมัย 1 1 3 – – 5 3.80 มาก 

6.รูปทรง สี มีความสวยงาม 

กลมกลืนกัน 
1 1 3 – – 5 3.80 มาก 

7.สามารถใชงานไดใน

ชีวิตประจําวัน 
1 3 1 – – 5 4.20 มาก 

ดานภาพรวมทานพึงพอใจตอตนแบบผลิตภัณฑระดับใด 

8.สงเสริมภาพลักษณ 

สงเสริมคุณคาใหกับเสนใย

ขา 

1 1 3 – – 5 3.80 มาก 

9.เพิ่มมูลคาใหกับเสนใยขา 1 2 2 – – 5 4.00 มาก 
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ตารางที่ ข.4  จํานวนผูประเมินเลือกระดับความพึงพอใจที่ตางกันตอการออกแบบผลิตภัณฑกระเปา

จากเสนใยขา 

หัวขอการประเมินความพึง

พอใจตอการออกแบบ

ผลิตภัณฑกระเปาจากเสนใยขา  

จํานวนผูเลือกระดับความพึงพอใจ 

ความหมาย

ของความ

พึงพอใจ 

5 4 3 2 1 

รวม คาเฉลี่ย มาก

ที่สุด 
มาก 

ปาน

กลาง 
นอย 

นอย

ท่ีสุด 

1.ความเหมาะสมในการนําผา

จากเสนใยขามาทํากระเปา 
46 39 15 0 0 100 4.32 มาก 

2.ความเหมาะสมกับความ

ปลอดภัยในการใชงาน 
48 37 15 0 0 100 4.34 มาก 

3.ความเหมาะสมกับความ

แข็งแรงทนทาน 
38 43 19 0 0 100 4.20 มาก 

4.รปูทรงกระเปาเหมาะสมกับ

การใชงาน 
53 29 18 0 0 100 4.36 มาก 

5.ขนาดกระเปาเหมาะสมกับ

การใชงาน 
52 32 16 0 0 100 4.37 มาก 

6.รปูทรง สี มีความสวยงาม 

กลมกลืนกัน 
43 38 16 3 0 100 4.22 มาก 

7.ความสวยงามของวัสดุ 

(โลหะ) ที่ใช 
35 39 24 2 0 100 4.08 มาก 

8.สามารถใชงานไดใน

ชีวิตประจําวัน 
48 37 15 0 0 100 4.34 มาก 

9.รปูแบบผลิตภัณฑเพ่ิมมูลคา

ใหกับเสนใยขา 
56 32 12 0 0 100 4.45 มาก 
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ตารางที่ ข.5  ความคิดเห็นหรือขอเสนอแนะเพ่ิมเติมของผูประเมิน 

ลําดับ ความคิดเห็นหรือขอเสนอแนะเพ่ิมเติม 

1 ไมมีคะ 

2 ดี 

3 สวยงามไมมีที่ติคะ 

4 ความทนทานอยูไดนานเทาคอตตอนปกติมั้ยคะ 

5 สวย 

6 ตัวสินคาดีนาสนใจในตัวอยูแลว 

7 ไมมีคะ 

8 ดี 

9 ไมมีคะ 

10 รูปแบบ ผลิตภัณฑสามารถเพ่ิมใหมีหลาย ๆ แบบ 

11 ผลิตภัณฑมี่ทาํจากธรรมชาติชวยรกัษโลก เหมาะกับยุคสมัย 

12 ไมมี 

13 ทํารูปแแบบทรงกระเปาใหหลากหลาย 

14 สวย 

15 เสนใยธรรมชาติปลอดภัย ลดโลกรอน 

16 ควรเพ่ิมลวดลาย เพื่อเปนทางเลือกใหกับลูกคาคะ 

17 นาสนใจดีครับ 

18 ไมมี 

19 
ขาดการใหขอมูลเก่ียวกับวัสดุ ประโยชน และความสําคัญของการเลือกใชวัสดุนี้ รูปแบบ

ของกระเปาตองปรับดีไซนใหดูแปลกใหม นาสนใจมากกวานี้ 

20 ควรมีความทนทานและทําความสะอาดงาย 

21 ชอบสวยดีคะ 

22 ควรเสริมความแข็งแรงใหกระเปา ดวยการบุ และซับในกันน้ํา 

23 วัสดุที่นํามาใชนาสนใจมาก ๆ คะ  รูปแบบก็สวยมากคะ แตอยากใหมีหลาย ๆ รูปแบบคะ 

24 ไมมี 

25 สามารถทําสีอ่ืนไดไหมคะ 

26 หากทําออกมาเปนซีรี่ย  จะเพ่ิมความนาสนใจมากข้ึน 

27 ไมมี 
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ตารางที่ ข.5  ความคิดเห็นหรือขอเสนอแนะเพ่ิมเติมของผูประเมิน (ตอ) 

ลําดับ ความคิดเห็นหรือขอเสนอแนะเพ่ิมเติม 

28 
ควรจะเคลือบสารกันน้ํา เพ่ือชวยในเร่ืองปองกันคราบสกปรก หรือใสของท่ีเย็นหรือชื้นได

โดยไมเปยก 

29 ไมมี 

30 
สวนตัวไมคอยชอบทรงท่ีสะพายแบบเปได เนื่องจากจะดูเด็กคะ อาจจะตอง target 

เฉพาะ gen z ลงไปคะ 

31 เพ่ิมสีสันกระเปา จะไดเปนทางเลือกสําหรับคนทุกเพศทุกวัย 

32 ไมมี 

33 - 

34 อยากไดความหลากหลายสีและรูปแบบใหเลือก 

35 ชวยลดโลกรอน  นําวัสดุธรรมชาติมาใช 

36 ยังมีเสนใยขาหยาบ ๆ ปนอยูบาง 

37 อยากใหมีสีสันและลวดลายมากกวานี้ 

38 ควรเพ่ิมความคงทนของตัวสินคา / ตัวเลือกของสี 

39 ควรเพ่ิมใหมีสีสัน และหลายสี เปนตัวเลือกมากขึ้นคะ 

40 ไมมี 

41 ควรเพ่ิมรูปแบบผลิตภัณฑ ใหมากขึ้นเพื่อเปนตัวเลือกในการตัดสินใจ 

42 อยากใหมีแบบใหเลือกมากกวานี้ 

43 ปากกระเปามีซิปปดหรือมีตัวแมเหล็กติดไหม น้ําหนักกระเปาหนักมากไหม 

44 ควรมีลายเปนเอกลักษณ 

45 - 

46 ทําหลายรูปทรงมากขึ้น 

47 ไมมี 

48 ทําหลายแบบ 

49 เพิ่มลวดลายใหสวยงาม 

50 อยากใหทรงกระเปาพกพาคาดเอว,คาดอก 

51 ควรมีซิปปดปากกระเปาดวย 

52 การทําความสะอาดที่งาย 

53 สวยงาม สะดวกตอการใชงานในชีวิตประจําวัน 
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ตารางที่ ข.5  ความคิดเห็นหรือขอเสนอแนะเพ่ิมเติมของผูประเมิน (ตอ) 

ลําดับ ความคิดเห็นหรือขอเสนอแนะเพ่ิมเติม 

54 ใสโลโกนิดหนอยจะดีมากครับ 

55 
ไมคอยแนใจในคาํตอบเนื่องจากไมทราบวาเสนใยขาคืออะไร รวมท้ังเคยสัมผัสวาความ

แข็งแรงทนทานของวัสดุเปนอยางไร 

56 - 

57 เพิ่มสีสันของผลิตภัณฑ 

58 ควรเพ่ิมวิธีการดูแลรักษา 

59 ราคาขายที่เหมาะสม 

60 

เนื่องจากปจจุบันมีกระเปาหลากหลายแบรนดท่ีผลิตจากเสนใยธรรมชาติ ควรสราง

เอกลักษณที่นาดึงดดูใจใหกับกระเปา เพ่ือใหเกิดความแตกตางจากกระเปารักษโลก      

แบรนดอ่ืน 

61 ทําหลายขนาด หลายสี 

62 
เปนการใชเสนใยธรรมชาติมาสรางมูลคาทางการตลาดที่ไอเดียนาสนใจและมีความแปลก

ใหม 

63 ชอบลวดลาย texture 

64 - 

65 - 

66 - 

67 ดีแลว 

68 ไมมี 

69 - 

70 - 

71 หากสามารถนําไปยอมสี ลวดลายไดจะทําใหมีตัวเลือกมากข้ึน 

72 

สายกระเปาเสนบาง ทําใหดูไมคอยแข็งแรงทนทาน ไมนาจะรับน้ําหนักไดดี เวลาซื้อ

กระเปาสะพาย จะดูที่ตัวสายสะพายเปนอันดับแรก ๆ ไมมั่นใจวามีซิปหรือตัวปดปากถุง

ไหม แตปกติถาไมสามารถปดปากกระเปาไดจะไมพิจารณาซื้อ 

73 ถาทําใหมีกระเปาชองเล็ก ๆ เพ่ิมในกระเปาอาจจะทําใหนาสนใจมากกวานี้คะ 

74 อยากใหมีหลากหลายรปูแบบ 

75 มีโลหะ ไมกลาซักทําความสะอาด 
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ตารางที่ ข.5  ความคิดเห็นหรือขอเสนอแนะเพ่ิมเติมของผูประเมิน (ตอ) 

ลําดับ ความคิดเห็นหรือขอเสนอแนะเพ่ิมเติม 

76 ทําใหมีลวดลายและสีสันเพ่ิมเติม และดีไซนรปูแบบใหทันสมัย 

77 ไมมี 

78 
ควรใหขัอมูลของวัสดุที่นาํมาผลิตวามีประโยชนแตกตางจากวัสดุอ่ืนอยางไรดวยเพื่อใชเปน

ขอมูลในการประเมิน 

79 ชอบคะ สวยงาม 

80 ฟงชั่นภายใน ยังไมเห็นชัดเจน 

81 นาจะทําใหใบเล็กกวานี้ มีรูปทรงท่ีทันสมัยผูหญิงนาจะชอบคะ 

82 ควรนําเสนอจุดเดนของวัสดุ + น้ําหนักกระเปา 

83 ไมมี 

84 ดี 

85 ไมมี 

86 ไมมี 

87 ดีแลว 

88 ถารูปทรงมีความทันสมัยก็สามารถตีตลาดไดงายขึ้น 

89 ไมมี 

90 สวย 

91 ดี 

92 ไมมี 

93 ไมมี 

94 ไมมี 

95 ไมมี 

96 ไมมี 

97 ไมมี 

98 ไมมี 

99 ไมมี 

100 ไมมี 
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ประวัติผูเขียน 
 

ชื่อ-นามสกุล นางสาวธนาสินีย  ธีรโชติภักดี 

วัน เดือน ปเกิด 4 กรกฎาคม 2522 

ที่อยู 205 ซอยเพชรเกษม 63/4 ถนนเพชรเกษม แขวงหลักสอง เขตบางแค

กรงุเทพมหานคร 

ประวัติการศึกษา  พศ . 2545  คณะ  Bachelor of Science in Industrial Education

สาขาวิชา Industrial Design สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณ

ทหารลาดกระบัง 

ความชํานาญเฉพาะดาน การออกแบบและพัฒนาเสื้อผา 

ประสบการณการทํางาน 

พ.ศ.2546. – 2552  ตําแหนง Lingerie designer บ.ไทยวาโก จํากัด 

พ.ศ.2553 – 2564  ตําแหนง Section Chief Design บ.ทียูดับบลิว เท็กซไทล จํากัด 

พ.ศ.2564 – 2565  ตําแหนง Senior Designer บ.สุภารากรุป จํากัด 

พ.ศ.2565–ปจจุบัน  ตําแหนง Garment Design Manager บ.นันยางเท็กซไทล จํากัด 

 


